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LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


PEIGNES Een AR 


Pour filières automatiques 
COVENTRY, GÉOMÉTRIC, 
PITILER ET SIMILAIRES 


OUTILLAGE CURIAL 


ÉPINAY - SUR - SEINE 


OUTILLAGE CURIAL 


ÉPINAY-SUR - SEINE 


OUTILLAGE CURIAL 


ÉPINAY-SUR- SEINE 


MACHINE UNIVERSELLE 
A AFFUTER N°2 


LIVET 


ET SES FILS 


SARL. AU CAPITAL DE 25.000.000 FRS 


30 À 78 RUE RAMUS : PARIS XX: 
ROQ. 70:14 (LIGNES GROUPÉES) 


La machine éprouuée 
po l'affütage nationnel 
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Aléseuse-Pointeuse 35 B 


ALESEUSES - 
POINTEUSES 


Modèles spéciaux pour travaux de fabrication : 


Aléseuses verticales à 2 ou 4 broches 


à cycle automatique 


Aléseuses horizontales à outil diamant 


commande hydraulique, cycle automatique 


Aléseuses-pointeuses 
de haute précision 


DERAGNE 


128, rue Dedieu, VILLEURBANNE 


NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


Sous cette rubrique QUESTIONS ET RÉPONSES, nous publions les demandes de renseignements adressées par 
nos abonnés et les réponses à ces questions que d'autres abonnés seront en mesure de nous transmettre. 

Nous faisons appel à tous ceux de nos lecteurs susceptibles de répondre aux questions posées pour Les prier 
de bien vouloir faire parvenir à la Rédaction de « LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES », 92, rue Bona- 
parte, Paris (VI<), tous documents susceptibles de rendre service aux abonnés qui ont sollicité ces renseignements. 
[ls assureront la continuité de cette œuvre de mutualité industrielle que constitue notre rubrique QUESTIONS ET 


RÉPONSES. 


Les réponses de nos abonnés qui présenteraient un caractère d'intérêt 
rubrique RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER. 


QUESTIONS, 
de nos abonnés 


N° 8330. Pourrait-on nous indiquer 
les principaux fabricants français de Fe- 
rodo, définis de la façon suivante par M. 
René Champly, dans « Métaux et Maté- 
riaux Industriels (page 258, « Garnitures 
à friction ») : Les produits appelés Fe- 
rodo sont constitués de bandes ou pla- 
ques de tissu d'amiante et de fils de 
laiton imprégnées et comprimées  forte- 
ment pour former une masse extrême- 
ment résistante à l'usure et à la tempé- 


rature ». M. M. 


N° 8331. Pourrait-on nous donner 
les adresses de constructeurs de marti 
nets électriques portatifs pour planage 


des soudures ? 


N° 8332. Désirant renouveler notre 
matériel de machines à chaine, gourmet: 
te et forçat, nous \ous serions obligés de 
nous indiquer l'adresse d'un fabricant. 11 
s'agit de machines pour des chaînes or et 
argent dont le diamètre du fil varie entre 
30/100 €t 120/100 

Dans le cas où ce genre de fabrication 
ne se ferait pas en France, pourrait-on 
nous indiquer les fabricants à l'étranger ? 


N° 8333. Pourrait-on nous indiquer 
l'adresse des Etablissements Carl Unger, 
fabricants de machines à rectifier dans le 
Wurtember ou l'adresse du représentant 
en France de cette firme 2? 

N° 8334. Quelles sont les firmes qui 
construisent les machines à fabrique: 
les joints de culasse des moteurs à explo- 
sion ? G. D. 


plus général seront publiées sous la 


N° 8335. — Pourrait-on nous indiquer 
des ouvrages, ou articles, traitant de la 
fabrication des ressorts ? M. M. 


N° 8330. — Pourrait-on me faire con- 
naître l'adresse de la firme « Aro », cons- 
tructeur du poste à pince pour soudage 
par points, mentionné à la page 179 de 
la revue « La Pratique des Industries 
Mécaniques », du mois de juin 1951 ? 

À. 


N° 8337. — Pourrait-on nous indiquer 
l'adresse de la firme qui fabrique le 
transporteur-élévateur électrique à plate 
forme ou à fourches : 1500 kg à 1,60 m, 
mentionné au cours de l’article paru dans 
la revue « La Technique Moderne » de 
mai 1952 ? Ch. L. 


(Voir la suite page IV) 
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TOURS RAPIDES G ADMIS 340 ET 420 


TOURS DE GRANDE CAPACITÉ © ADMIS 600e1700% # 


TOUR UNIVERSEL ET A REPRODUIRE "SENSITAST" 


(PUISSANCE-RIGIDITÉ-HARMONIE- GRANDES CAPACITÉS D'EMPLOI 


* TOUR PARALLÈLE TYPE P 500 - P 600 
QUELQUES DISPOSITIFS NOUVEAUX 


* Gammes de vitesses étendues 

# Freinage et renversement de marche électrique 
* Glissières du banc en acier trempé rectifié 

% Graissage sous pression des glissières 

* Jauge et butées pour travaux de série 
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TYPE LUMIÈRE 

Série normale 

BIPOLAIRE 

0 coupure sur les 2 pôles 
e 


TYPE FORCE 


Série normale 
TÉTRAPOLAIRE 
G coupure sur les 4 pôles 


APPAREILLAGE ÉLECTRIQUE CHANDOS 47R.dArthelon MEUDON ré1 OBS. 16-40 


TYPE FORCE 
POUR PROTECTION 
MOTEURS 


TYPE LUMIÈRE 


POUR LA PROTECTION 0e CIRCUITS 0e LUMIÈRE er 0e CHAUFFAGE 


SÉRIE ÉTANCHE 
POUR LOCAUX 
HUMIDES L POUS SIEREUX 


DEMANDEZ NOTRE CATALOGUE GÉNÉRAL 1950 


TYPE LUMIÊRE 

Séree renforcée 

TRIPOLAIRE 

coupure sur les 3 pôles 

SÉRIE ÉTANCHE 


TYPE LUMIÈRE 
er 
TYPE FORCE 


Questions de nos abonnés /suite) 


N° 8338. — Nous lisons, dans le nu- 
méro de mai 1952 de « La Technique 
Moderne », à la page 153, un article re- 
latif à un Por transporteur élévateur 

électrique à fourche, fabriqué par Soco- 
meur. 

Pourrait-on nous dire où nous pour- 
rions obtenir de plus amples informations 
sur cet appareil ? E. E. 


N° 8330. Pourrait-on me donner des 
renseignements complets sur le système 
de chaufiage « Thermobloc » ? 

Quels sont ses avantages par rapport 
au système de chauffage central classi- 
que ? Lo r 

N° 8340. — Je serais désireux d'avoir 
des renseignements complémentaires con- 
cernant l'article paru dans le numéro de 
décembre 1949 de « La Pratique des In- 
dustries Mécaniques », sur la métallisa- 
tion des matières plastiques, et particu- 
lièrement sur le procédé indiqué de mé- 
tallisation par une couche de caoutchouc 
conducteur K. 


N° 8341. — Nous relevons, dans le nu- 
méro de juin 1952 de « La Pratique des 
Industries Mécaniques » (page 192) un 
article signalant une « Nouv cire pour 
moulage ». 

Pourrait-on nous dire s'il est possible 
de trouver en France cette cire dénom- 
mée « Moulstic » ? 

N° 8342. Dans le numéro de mai 
1952 de la revue « La Technique Moder- 
ne » en page XXVIII, sous la rubrique 


« Dans la presse française et étrangère — 
Quelques brèves analyses » se trouve sous 
le titre « Levage et Manutention » l'ar- 
ticle suivant : 

Manutentions dans l'industrie. - L'As- 
sociation Française pour l'Accroissement 
de la Productivité vient de publier, sous 
le titre « Manutentions dans l'Industrie » 
une traduction du rapport du voyage d'é- 
tude effectué aux Etats-Unis par une 
mission britannique de productivité, etc., 
etc. 

Pourrait-on me dire où je puis me 
procurer cette publication et quel en est 
le prix de vente en France. 11 me suffi- 
rait de connaître l'adresse de l’associa- 
tion française mentionnée ci-dessus. 


G. K. 


No 8343. J'ai lu avec intérêt, dans 
le numéro de mars 1952 de « La Techni- 
que Moderne », l'article publié par M. 
Stouff, sur le Re à « grille pneumati 
que » pour combustibles en petits grains. 

Je serais désireux d'être mis en rap- 
port avec l'exploitant du brevet, en vue 
d'applications éventuelles en République 
Argentine et pays voisins. — J'aimerais 
savoir notamment si ce mode de combus- 
tion est applicable avec avantage au char- 
bon de bois dur convenablement me ? 


N° 8344. — Pourrait-on me donner l'a- 
dresse de la Maison qui fabrique les dé- 
tecteurs électroniques Pic. P. 

N° 8345. Dans l’article « Précaution 
dans l'emploi de l'air comprimé » paru 
à la page 400 du numéro de novembre 


1951 de « La Pratique des Industries Mé- 
caniques », il est proposé d'employer de 
l'eau chaude additionnée de phosphate 
trisodique pour le détartrage dse chemi- 
ses de circulation d'eau des compresseurs 
d'air. 

Pourrait-on nous préciser la concentra- 
tion recommandée pour une telle solution 
à détartrer ? 


N° 8346. — Pourrait-on nous indiquer 
l'adresse des Etablissements G. Peter et 
Fils, qui fabriquent en particulier une 
au. universelle d'essais, système Ar 
thuis ? 

D'après un article de « La Pratique 
des Industries Mécaniques » de novem- 
bre 1951, ce matériel avait été présenté à 
l'Exposition Européenne de la Machine- 
Outil, en 1951. 


N° 8347. — A la suite de l’article pa- 
ru dans la livraison de janvier 1952 de 
«La Pratique des Industries Mécaniques» 
sur les machines-outils à reproduire, je 
désirerais me mettre en rapport avec Île 
Laboratoire Central de l'Armement à Pa- 
ris dont je ne connais pas l'adresse exac- 
te. Pourrait-on me l'indiquer ? 


N° 8348. — Pourrait-on nous indiquer 
l'adresse du constructeur de la machine 
individuelle à former les tôles « Fokker 
Eckold », ou de son représentant en 
France ? 

Cette machines est signalée dans « La 
Pratique des Industries Mécaniques » de 
mai 1982. F. M. 


(Voir la suite page VI) 
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La fusée de la Frégate est 
usinée sur l'un des 120 tours 
H. B. de la R. N. U. Renault, 
muni d'un appareil à repro- 
duire hydraulique. 


Temps total d'usinage,ébau- 
che et finition : 1 minute 
24 secondes. 


CAZENEUVE 


7. Rue des Fruitiers 
LA PLAINE S'-DENIS (SEINE) 


Tel : Plaine + 19-70 
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CARACTÉRISTIQUES 
HAUTEUR DE POINTE..155% 
EP. 500 - 700 - 1.000 
18 VITESSES DE BROCHE 
JUSQU'A 1.800 TOURS 
PUISSANCE .... 2-3-4€(v. 


MODELE 52 
__(ommandé en série por 
l'Educotion Nationale 
et la Marine Militaire. 


TOUS APPAREILLAGES POUR 
DÉCOLLETAGE, REPRODUCTION 
ET COPIAGE 
TRAVAIL EN SEMI-AUTO 


RÉPONSES 


de nos abonnés 


N° 8277. — Il existe plusieurs sortes de 
machines à river. En particulier 

1° Riveuses par pression hydrauliques 
ou hydropneumatiques pour rivets al- 
liages légers ou petits rivets ou fer. Le 
type de ces machines est la Bréguet- 
Aviation. Autres fournisseurs : Cham- 
pion, Jambon (Voir les adresses ci-des- 
sous). 

2° Riveuses par percussion, - Fournis- 
seurs possibles : 

Ingersoll Rand, 34, rue de Londres, 
Paris. 

Forges de Meudon, 175, avenue de 
Verdun, Maudon (Seine-et-Oise). 

Chicago Pneumatic, 95, rue de Flandre, 
Paris. 

Champion, 87, avenue Niel, Paris. 

H. Jambon, 171, rue de Billancourt, 
Boulogne-sur-Seine. 

Bréguet, Usine de Vélizy, Villacoublay 
(Seine-et-Oise). 


N° 8298. Opération de finition sui. 
vant l'emboutissage. 

C'est en somme une opération de re- 
formage et non de véritable étirage dont 
il s'agit. 

Pour cela il y aurait lieu de prévoir un 
outil de repassage ou reformage, dont le 
jeu serait rigoureusement égal au mini 
de l'épaisseur de la tôle, avec extracteur 
autour du poinçon et éjecteur dans la ma- 
trice, car, au rebours des outils d'em- 


boutissage ordinaires où la pièce reste 
toujours dans la matrice, dans le cas de 
l'outil de reformage, la pièce peut rester 
indifféremment dans la matrice ou sur le 
poinçon. 

Une passe doit suffire à rendre l'em- 
bouti cylindrique. 

Quant à l'eflort de reformage, il est 
très difficile de le calculer exactement, 
mais on peut lui fixer une limite maxi- 
mum qui est évidemment la résistance à 
la rupture de la section de la partie cy- 
lindrique. 

Cela donnera une idée de la puissance 
de la presse à utiliser, en tenant compte, 
bien entendu, du fait que la presse com- 
mence à exercer sa puissance bien avant 
le bas de course du coulisseau contraire- 
ment à ce qui se passe dans les cas de 
découpage. 

N® 8305 bis. — Le tronçonnage des 

métaux se fait par plusieurs méthodes. 
Il n'y a pas, à ma connaissance, d'ou- 
vrage traitant la question dans toute son 
ampleur. 
. En tout cas, je peux indiquer l'article 
dn allemand Sagen und Trennen von 
Metallen Von Helmut Burkhardt, dans la 
revue « Werkstatt und Betrieb », Heft 1. 
janvier 1952 et l'ouvrage en russe 
« Maschinostroerie » (Aide-Mémoire pour 
construction des machines et pour l'usi- 
nage), où l'on peut trouver des rensei- 
gnements intéressants sur les différentes 
méthodes de 1çonnage. 

Vous pouvez, si vous le désirez, con- 
sulter cher moi ces documents, et en Cas 


de besoin, je peux vous traduire les arti- 
cles qui vous intéressent. 
T. N. 


N° 8300 bis. — Calcul de deux plateaux 
parallèles, circulaires opposés, reliés par 
des entretoises boulonnées et recevant 
une pression uniformément répartie 

Les données du probleme ne sont pas 
suffisantes pour permettre une réponse 
précise à cette question. 1 faudrait avoir 
le dessin coté, 

Pour le moment, je peux seulement 
conseiller le livre de S. Timoshenko « La 
Résistance des matériaux », Edition de 
la Librairie Polytechnique Ch. Béranger, 
(15, rue des Saints-Pères, Paris). 


N° 8309 bis. — Voici l'adresse du fabri- 
cant des alésoirs à lames flottantes dé- 
crits dans le numéro de juillet 1951 de 
« La Pratique des Industries Mécani- 
ques » 

David Brown et Sons Ltd. Hudders- 
field (Angleterre). 


N° 8314. — Voici l'adresse d'un bureau 
d'études qui pourrait probablement se 
charger de l'étude d'un cycle automati- 
que adaptable sur une machine à fraiser: 

SECMAI, 12, rue du Havre, Paris. 


N° 8318. — Voici l'adresse du cons- 
tructeur de la machine « Multifactor » : 
Sté Haesler-Giauque et Cie, Fabrique 
de machines « Axis », Le Locle (Suisse). 


H. 
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5 modèles de 400 à 800 de course 


Vue du modèle 135 - Course 500 
Coulisseau à section compensée 
Avances hydrauliques de 0,1 à 5 mm. 
Vitesse de coupe possible 100 m/min. 


16, Boulevard FLANDRIN-PARIS-16 
GUILLEMIN-SERGOT-PÉGARD TÉL: TROCADÉRO 26-45 (3 lig. groupées 


2m Exposition Européenne de la Machine-Outil à Hanovre 
Hall 3 - Stands 3.102 — 3.201 
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MACHINES A GRAND RENDEMENT POUR TAILLAGE PAR FRAISE-MÈRE 
DES ENGRENAGES DROITS, HÉLICOIDAUX, ARBRES CANNELÉS 
ET ROUES A VIS SANS FIN — TYPES HORIZONTAUX ET VERTICAUX 


MODELE H 3 


TYPES MODULE | DIAMÈTRE | LONGUEUR 
MAXI. MAXI. DE TAILLAGE 
Modéle horizontal H 3 — 5 200 360 
Modèle horizontal H 5 -- 8 350 480 
Modèle vertical V 10 —16 1.900 600 


MODELE V 10 


COMMANDE DES AVANCES 
PAR 
VARIATEUR ELECTRONIQUE 


* 
LE] 


COMMANDE DES VITESSES 
DE BROCHE 
PAR VARIATEUR MECANIQUE 


Le 


== 
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M.C.B Diamètre de Broche : 70mm 
Type M.C.C. : Diamètre de Broche : 90 mu. |O 
M.C.E Diamètre de Broche : 115 mm. 


SERVICE IAL DE 
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EQUIPEMENTS 
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es ttes de percage multiples 


| 
à entraxes variables 


MULTIPLIENT 
LE RENDEMENT 


de vos perceuses 


CULLIER BERNADOU 


4 & 6, RUE EUGÈNE-JUMIN - PARIS 19° - BOT. 67-07 


BIBLIOGRAPHIE 


La Pratique des Industries Méca- 
niques se lient à la disposition de 
ses abonnés et de ses lecteurs pour Le: 
documenter gracieusement sur tous Les 
ouvrages et publications techniques, 


Métrologie d'atelier, par L. Compain. 
Ingénieur A. et M., Professeur Tech- 
nique E.N.A.M. Angers. Un volume 
16,5x25, 258 pages, relié : 1.800 fr. 
Editions Eyrolles. 


Cet ouvrage est le premier paru d’une 
collection en préparation dont l’ensem- 
ble constituera 11 « Technologie d'Usina- 
ge » des Ecoles Nationales d'Ingénieurs 
d'Arts et Métiers. 

Il constitue une synthèse moderne et 
complète de la question, si importante 
actuellement, des mesures. 

Les principes généraux de la « Métrolo- 
gie d'atelier », ceux des appareils indus- 
triels modernes les plus communément 
employés, y sont consignés avec soin, ain- 
si que leurs applications. 

Voici les principaux chapitres : 

Unités. Etalons. Instruments de mesure 
directe à traits. Interchangeabilité et em- 
ploi des calibres à limites. Emploi des 
calibres. Vérification des filetage. Vérifi- 
cation des engrenages. Applications à la 
vérification géométrique de pièces et d’en- 
sembles. Vérifications relatives : aux sur- 
faces planes, cylindriques et coniques de 
révolution, Vérifications géométriques des 
machines-outils. 


La théorie et la du collage 
avec des résines synthétiques. Un 
livre de 203 pages, édité par Lange, 
Maxwell et Springer, Londres, 1951. 
« Journal of the Institute of Metals ». 
mai 1952. 


Ce livre est le recueil de douze confé- 
rences données à Cambridge à l’Aero Re- 
search Summer School sur les divers as- 
pects de la nouvelle technique du collage 
des métaux avec des résines de synthèse. 
Une judicieuse explication du mécanisme 
physico-chimique des adhésifs organiques 
sert d'introduction, amenant l'ingénieur 
et le métallurgiste à se familiariser avec 
les propriétés et les méthodes d’utilisa- 
tion de ces substances. Elles sont capa- 
bles de résister à des efforts considérables 
et se comportent beaucoup mieux que des 
assemblages rivés, spécialement au cours 
d'essais de cisaillement sous contraintes 
cycliques alternées. Le comportement des 
joints collés ne change pas entre — 70° et 
+ 70° C. Les conférences composant ce re- 
cueil sont avant tout destinées à vulgari- 
ser les emplois et à faire connaître les 
qualités des résines synthétiques dans le 
collage des métaux, pour les techniciens 
non encore familiarisés avec cette utilisa- 
tion. 


Practical radiography for industry, par 
H.-R. Clauzer, Un volume de 301 pa- 
ges avec de nombreux tableaux et 
figures. Edit. Reinhold Publishing 
Corporation, New-York, 1952. 
Documentation pratique sur l'emploi de 

la radiographie dans l’industrie. Ecrit 


avec clarté et concision, cet ouvrage est 
destiné à tous ceux qui s'intéressent à 
l'inspection et au contrôle radiographique 
aux différents stades de la fabrication in- 
dustrielle. 


Exposé général sur les principes de la 
radiographie, ses avantages, ses limita- 
tions et ses applications. Nature et carac- 
téristiques des rayons X. Appareils de ra- 
diographie. Interprétation des résultats 
obtenus. Techniques particulières à la ra- 
diographie. Sensibilité et qualité des ra- 
diographies. Emploi des films, des écrans 
et des filtres. Rayons Gamma. Examens 
radiographiques des pièces moulées et des 
assemblages par soudage. Fluoroscopie. 
Radiographie à haute tension. Microra- 
diographie. La sécurité et la protection 
contre les radiations. 


Chromage, par P. Morisset, Un volu- 
me de 477 pages, 47 tableaux, 152 fi- 
gures. Editions Marval, Paris, avril 
1952. 


Cet ouvrage traite du chromage, c’est-à- 
dire de la déposition du chrome par voie 
électrolytique. I1 concerne à la fois les 
deux techniques communément désignées 
«chrome dur» et «chrome décoratif». Sa 
présentation a été conçue en vue du ren- 
seignement rapide et concret. Aussi, pour 
chaque question particulière, les chapi- 
tres ont-ils été rédigés de telle manière 
que, en quelques minutes, une lecture 
rapide en donne toutes les incidences 
avec quelques points de repères précis. 


(Voir la suite page XXXVI11) 
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GRAFFENSTA 


FRAISEUSES * 
HORIZONTALES 


& 
UNIVERSELLES 


iseuses horizontales et uni- 
pen plus spécialement 
adaptées à l'éxécution des tro- 
vaux d'outillage, d'entretien 
et de petite ei moyenne 
mécanique générole. 


“course longitudinale : 


© 
PARIS 


de odr 
sur demon 


SOCIÉTÉ ALSACIENNE 
DE CONSTRUCTIONS MÉCANIQUES 


USINE DE GRAFFENSTADEN (BAS-RHIN) 
REAU À PARIS + . LAS. 87-30 


AUTRES FABRICATIONS 
Froiseuses verticoles à console 

Froiseuses universelles à combinaison 
Froiseuses d'opérations à cycle automatique 
Froiseuses verticales à table à houteur fixe 
Aléseuses-froi è tont fixe 
Aléseuses-froiseuses à montont mobile 
Aléseuses-fraiseuses à banc en croix 
Froiseuses multiples genre raboteuses 
Roboteuses 

Tours verticaux à un montant 

Tours verticaux à deux montants 
Perceuses-oléseuses verticales 

Perceuses rodiales de mécanique 

Machines spéciales pour la construction 

du matériel ferroviaire. 
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%u3t,quai Perrache - LYON - Tél. | Franklis 45-88 


Gailleton 91-87 


= 
© 
© 


ROBERT 


INGENIEUR CONSTRUCTEUR A.-E7-M. 


Ô 


00: 


Ô avec un 


ULTRA FILTRE 


0 Cet appareil simple et robuste 
fonctionne sans surveillance, sans 
main d'œuvre spécialisée. 


Colmatage impossible 


Il fabrique lui-même, à chaque 
opération, son gâteau filtrant, qui 

retient toute particule solide, 
quelle qu'en soit la finesse et qui 
est jeté après l'opération. 


Le petit modèle s'amortit par le 
traitement de 2 fôüts d'huile 
seulement. 


Notice PI sur demande 


21 B° de Courbevoie, NEUILLY-sur-SEINE 


: 
Société du Rhône : 
| 
| 
Conshacun spécialiste | 
| Spéciali 
du moteur électrique industriel 
| de | 
| MOTEURS ÉLECTRIQUES } : , 
| de voi Mu 
| 
SPHÈRES DE CAOUTCHOUC 
| 
“4 AN | 
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Tours à outils multiples et 
à cycle outomatique 
diomètre odmis 250 mm. 


Machines à percer sensitives 
d'établi ou sur socle avec 
table, copacités 6, 10, 13 mm. 


Machines à percer à descente 
automatique, capacité 40 mm. 


SOCIETE PARISIENNE de MACHINES- OUTILS 


+ Toutes machines à percer à descente sensitive et automatique de 6 à 40 mm. à 
| une ou plusieurs broches. 


e Unités automatiques de perçage et de toraudage de 6 à 40 mm. 
| e Tours à outils multiples, diamètres admis 250 et 400 mm. 
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OUTILS 


ET ÉLECTRONIQUES 
D.L.V. 
27, Rue Alexandre-Bickart, CHELLES (S.-&-M.) 


Réalisez vos gravures sur 
place. quel temps gagné 
et quelle économie. 

On grave de la même 
façon que l'on écrit. 

SCRIPTA donne instantané- 
ment une gravure nette 
sur tous matériaux : laiton, 


one 
un duralumin, plastiques, etc. 
Aucun apprentissage . .. 
es grâce au pantographe 
églable il est possibl 
d'obtenir des hauteurs de 


DEMANDEZ NOTRE MOTICE N° 5 1/2mm. à 50 mm. 


ts. 6. WAYOLLE - | |, Rue Louis-Francais - Paris-13 
Tél. : POR. 73-63 


TR/PHASÉS 
B/PHASÉES 
MONOPHASÉS 
CONT/INUS 

NORMAUX 


AUTO-DÉMARREURS 
SPÉCIAUX 


ALTERNATEURS 
GÉNÉRATRICES 
RÉDUCTEURS 
DE VITESSE 
VENTILATEUR 


ELECTRO 
POMPES | 


MOTEURS POUR 


APPAREILS 
DE LEVAGE 


CONSTRUCTIONS ÉLECTRIQUES 


PATAW 


97 RUE ET LAVIROTTE LYON 
ÊL.PARM. 35-67 (4 lignes) 
2 PARIS MARSEILLE 
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AVEC 
FONTES AU NiC- 
CHROME DE HAU-. 
QUALITÉS Re 35 
: à — 220, LA FRAISEUSE 
| SAGEM CONSERVE 
| LONGTEMPS SA PRE- 

CISION D'ORIGINE 


+ 


_ Broche à vitesse de rotation, 
accélérée : | 600 t/Mm 


Houtes vitesses linéaires des 
avances tapides 
3 500 mm /mn 


| Accessoires | 
optiques 
| de très haute | 
Ê précision 


| 19) 
- 
| SOCIÉTÉ D'APPLICATIONS GÉNÉRALES D'ÉLECTRICITÉ ET DE MÉCANIQUE- 
| USINES: ARGENTEUIL JÇON — SAINT-ÉTIENNE-DU-ROUVRAY 
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« 
727 copier 


et à gabarits évoluables 


DIAMÈTRES ADMIS AU-DESSUS DU BANC : 350 m/m 
ENTREPOINTES : 0 m. 450 ET 0 m. 750 


Cette machine est prévue avec chariot 
éri isé sur poupée 


H. ERNAULT-BATIGNOLLES 


DÉPARTEMENT MACHINES-OUTILS DE BATIGNOLLES-CHATILLON 
SERVICES TECHNIQUES ET COMMERCIAUX : 169 RUE D'ALÉSIA - PARIS 14° - LEC 61-50 


| 777770 à 

| 777 cycles 
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| SOCIÉTÉ ANONYME AÙ CAPITAL DE 150 000.000 DE FRS. SIÈGE SOCIAL: 3, IMPASSE THORETON - PARIS-15: 


DÉPARTEMENT MACHINES-OUTILS 


27, AVENUE MARCEAU - COURBEVOIE - TÉL.: DÉF. 26-14 


T. XXXV. 
DRE: 
MACHINES 
A RECTIFIER | 
LES SURFACES RES 
PLANES 
— 
MACHINES 
| 4 + ABG 
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CŒ AUGMENTEZ VOTRE PRODUCTION ENCORE 


D 
NZ EN UTILISANT LES TOURS SCULFORT 


TOUR A COPIER 


TOURS PARALLELES RAPIDES TOURS A DEGROSSIR ET A FINIR 
TOURS A ROUES DE WAGONS LES ESSIEUX 
ET DE LOCOMOTIVES TOURS SPECIAUX 


TOURS A ECROUTER TOURS DE LONGUEUR EXCEPTIONNELLE 


Etablissements SCULFORT-FOCKEDEY, VAUTIER & C° 


MAUBEUGE (Nord) — Bureaux à Paris: 4, Avenue du Coq (9°) 
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| 
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ACCIDENTS ÉVITÉS 
TRAVAIL PLUS AISÉ 
PRODUCTIVITÉ ACCRUE 


CONSTRUCTIO S ÉLECTRIQUES & MÉCANIQUES 
9, Avenue Aristide-Briond  MONTROUGE (Seine) ALÉ 01-79 | 


| 
4 
| | 
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Banc à étirer les tubes 


entièrement automatique 
et à grande production. 


Nécessite un seul ouvrier pour les 
opérations suivantes : 


enfilage sur mandrin, 


pointage, 
introduction dans filière, k 
passe d'étirage, ri 


retour rapide du chariot, FL 
évacuation du tube etiré. 


Construction 
éprouvée | 

Travail automa- 
tique ! 

Presque aucun 
temps mort ! 


Nous exposons à la 2° 

Exposition Européenne 

de la Machine -Outil 
à Hanovre 

du 14 au 23-9-1952 

Hall 8 . Stand 8102/8201 


Pour détails, écrire à : 


TH. KIESERLING & ALBRECHT - SOLINGEN (ALLEMAGNE) 
CONSTRUCTEURS DE MACHINES DEPUIS 1873 


Représentants : Paris, Nord, Est, Ouest: Ets DESTOMBES Fils, |, rue Saint-Hubert, PARIS (XI°) 
Sud, Sud-Est, Sud-Ouest: Ets MÉCANIQUE ET MACHINES, 65, bd des Belges, LYON 
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FA 
RCI 
MACHINE RECTIFIER CENTERLESS 
| 103, Av DE 14 RÉPUBLIQUE - 
| TOUR RE vo: VER , FLANDRe 23.30 ADR, TÉLÉGR, 
| ET BLIN 
103, Av DE LA RÉPUBLIQUE (Seine) 
| | — | 
CHINE POUR ESS a) DE D 103, ay, DE LA RÉPUBLIQUE PERVILLIERS (Sei 
| ALICETr BLIN 
103, À RÉPUBLIQUE PERVILLIERS (Seine) | 
LI TE. , FLANDRE 23-30 ADR. TÉLÉGR 


BOREMILL 


lARD. 


ide Villiers Neuil Seine Tel: ablons 84-86 


| XXIV LA PRATIQUE DFS INDUSTRIES MECANIQUES T. XXXV. No 8 
4 
| 


PARMI 


NOS AGENCES EXCLUSIVES 


MACHINES-OUTILS 


ETATS-UNIS | | 
BALDWIN-LIMA-HAMILTON CORP. 


Presses hydrauliques. 
ERCO. 

Machines à former. 

Machines automatiques à poinçconner et river. 
KNIGHT & 

Machines à fraiser universelles. 

Fraiseuses - Pointeuses. 
MORTON MANUFACTURING C:. 

Machines à raboter et laminer les soudures. 

Machines universelles à aléser, fraiser, raboter, percer. 
MOORE SPECIAL TOOL C:. 

Machines à pointer. 

Machines à rectifier planétaires de précision. 

Machines à présenter les matrices. 

Machines à rectifier les profils « Panto-Crush ». 


MOREY. 
Tours hydrauliques spéciaux. 


GLOBE. 
Machines à bobiner. 


HATHAWAY INTRUMENT C:. 


Instruments de Mesure. (efforts dynamiques). 
WILSON MANUFACTURING C:. 
Equipages de Sondages. 
ROCHESTER ROPES Inc. 
Câbles Métalliques API. 
SANTA FE DRILLING C2. 


Entreprises de Forages. 


LEHMANN MACHINE 
Tours spéciaux à grand passage. 
ANGLETERRE 
DOWDING & DOLL. 


Machines spéciales et machine à tailler. 
H. W. KEARNS Ltd. 

Machines à aléser. 
B. S. MASSEY Ltd. 


Marteaux-pilons. 
Moutons d’estampage. 
Presses à forger. 


SMALLPEICE Ltd. 


Tours automatiques à outils multiples. 


MACHINES 


ETATS-UNIS 
BALDWIN-LIMA-HAMILTON CORP. 


Machines universelles d’essais. 
Extensomètres à fil résistant. 
Appareils statiques et dynamiques de mesure des contraintes. 


MAGNAFLUX. 


Appareils d’essais non destructifs des métaux. 


WARD HAGGAS et SMITH. 


Tours à détalonner. 


WATTEN. 


Mélangeurs et émulsionneurs. 
ENGLISH STEEL CORPORATION Ltd. (VICKERS 


WORKS). 
Métallurgie lourde. Corps forgés. Ressorts. 


CRANE PACKING Ltd. 


Garnitures d'étanchéité. 


ARMSTRONG WHITWORTH Lid. 


Outils pneumatiques, compresseurs. 
ENGLISH DRILLING EQUIPEMENT C:. 
Outillage de Forage, Trépans. 
ALLEMAGNE 
Friedrich SCHMALTZ. 


Machines à rectifier spéciales planes et cylindriques. 
Machines à rectifier spéciales pour matériel de chemins 
de fer. 


HERMINGHAUSEN WERKE. 
Machines à polir. 


GEBRUDER SCHMALITZ. 


Machines à Ebavurer les dentures. 


HENNIG & ANTON. 


Protecteurs de Glissières. 


TCHECOSLOVAQUIE 
KOVO Il. 


Tours parallèles Skoda - Zbrojovka et Mas. 
Fraiseuses Zbrojovka et Mas. 

Rectifieuses Kamenicek - Podhajsky - Strakonice. 
Raboteuses - Mortaiseuses - Etaux-limeurs Holoubkov. 


ITALIE 
DALDI & MATTEUCCI. 


Machines à tailler - Rectifieuses à cannelures. 


GIUSEPPE MINGANTI. 


Gros Tours Revolvers - 
Machines à tailler coniques - 


HOLLANDE 


W. VEENSTRA & C:. 
Cintreuses à tubes, 


D'ESSAIS 
FRANCE 
BIRINGER. 


Machines à équilibrer statiques et dynamiques. 


ITALIE 
CESARE RANZI. 
Freins hydrodynamométriques - Appareils de rodage. 
Centrales complètes d'essais de moteurs. 


Fraiseuses- Aléseuses . 
Mortaiseuses. 


DUFOUR PÈRE, FILS & C" 


LEVALLOIS-PERR 


RUE NEUVE-DE-VILLIERS - TEL 
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BLOC-TOURELLE 
UNIVERSEL 
à Porte-Outils 
INTERCHANGEABLES 


CINQ Modèles de Tourelles 
pour Tours de 150 à 450 de H. d.P. 


QUINZE Modèles de Porte-Outils 


Les Tours Modernes Pie 
sont construits en vue de réaliser Es 
le maximum de rendement. 1 


L'ÉLIMINATION des Temps Morts ln 
est devenue 
une nécessité IMPÉRIEUSE. 


EQUIPEZ vos Tours parallèles 
avec les : 
TOURELLES UNIVERSELLES 
à Porte-Outils Interchangeables 
qui 
SUPPRIMENT les Temps Morts 

AUGMENTENT la Productivité 


à” MODERNISENT les Tours Anciens 
#a 
MATÉRIEL A L'ESSAI 


- 


)ES 
Tél. : AVRon 11-83 À 0 ADRESSE TÉLÉGRAPHIQUE . 


18-65 148, RUE DE NOISY-LE-SEC. 148 SEREBOUTIL BAGNOLET 
BAGNOLET (Seine) (SEINE) 
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AFFUTEUSES. 
HARO 


ALESEUSES. 
BUCHER 


CONTI 
WEWAG 


NOS MARQUES EXCLUSIVES : 


MACHINES-OUTILS OUTILLAGES 


Affûteuses rectifieuses universelles. 


Aléseuses à têtes multiples de haute pré- 
cision. 

Aléseuses à montant mobile. 

Aléseuses à table mobile. 


ALESEUSES-POINTEUSES. 


BURKHARDT 


Machines à pointer de production à com- 
mande hydraulique. 


MACHINES A BROCHER. 


WEWAG 


Machines à brocher horizontales. 


MACHINES A FILETER. 


BURGSMULLER 

A. WALDRICH 
FRAISEUSES. 

JERWAG 


| MORTAISEUSES. 
W.G.W. BOCHUM 


A. WALDRICH 
RECTIFIEUSES. 


GIUSTINA 


HERKULES 
LOMBARDI 
PETEWE 


SCHULTZ-KIRCHNER 
ZOCCA 


MASCHERONI 
WEWAG 


RABOTEUSES. 
A. WALDRICH 


Appareils à fileter sur tour par outils 
rotatifs. 


Machines de grande production pour fileter 
les vis longues. 


Fraiseuses horizontales coupe « en avalant ». 


Mortaiseuses de rainures de clavettes par 
outil tirant. 


Mortaiseuses hydrauliques. 


Rectifieuses universelles, rectifieuses planes 
à table annulaire, rectifieuse sans centre. 
Rectifieuses de cylindres. 

Machines à rectifier les intérieurs. 
Rectifieuses à projection optique pour ca- 
libre et poincçon. 

Machines à rectifier les plans paralleles. 


Rectifieuses planes au rendement, recti- 
fieuses cylindriques super finition. 


MACHINES A TAILLER. 


Machines à tailler les engrenages de grande 
dimension par outil-couteau. 


Machines à tailler par fraise-mère. 


Raboteuses hydrauliques. 


SCIES A METAUX. 
KIENNER ET WITILIN Machines à scier à coupe horizontale. 


TOURS. 


HERKULES Tours à cylindres, tours spéciaux à broche 
creuse. 

MORANDO Tours à détalonner, tours verticaux à un 
montant. 

PETRAZZINI Tours revolver de grande précision. 

1. W.K. SCHAERER l'ours parallèles. 

SCHEU Tours revolver avec tourelle plate à dé- 
placement transversal. 

UTITA Tours à banc vertical à reproduction hy- 
draulique, tours automatiques monobroche 
de grande puissance. 

WEWAG Tours verticaux système Nilès. 


MACHINES DE CHAUDRONNERIE. 

WEINGARTEN  Cisailles guillotine ou à molettes, plieuses, 
machines universelles à plier, rouler, ete, 
rouleuses à trois et quatre cylindres, ma- 
chines à moulurer, border, etc. 


PRESSES. 
CHAPPUIS 
KE. 
WEINGARTEN Presses mécaniques à excentrique, presses 

- frappeuses à vis, presses pour carrosserie. 


MACHINES POUR FONDERIE. 
BERGER 
FOUNDRY EQUIPMENT Machines pour le traitement des sables, 

machines à mouler par projection de sa- 
ble < Sandrammer », machines à mouler 
hydrauliques et pneumatiques. 


Presses horizontales automatiques. 


Presses hydrauliques. 


Machines à ébarber automatique. 


IDRA Machines à mouler sous pression. 
MACHINES POUR FORGES. 
PENSOTTI Marteaux pilons pneumatiques, à planche 


et à courroie. 


DIVERS. 


CHEMAPERM Fiches magnétiques simples et automatiques. 

MARTEX Machines pour la fabrication des pointes. 

MUNDORF Mandrin de tour à serrage rationnel. 

OMEGA Machines pour la fabrication des vis à 
métaux et écrous. 

SACMA Machines pour la fabrication des vis à bois. 
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LE CHOIX DES MACHINES-OUTILS 


Etude systématique de leurs caractéristiques 
en vue de leur utilisation 


Tout industriel ayant besoin d'une machine-outil pour exécuter un travail déterminé, procèdera en gé- 
néral de la façon suivante avant de fixer son choix : 


1° Il définira le travail et le mode opératoire s'il y a lieu, 

2° Il sélectionnera les divers catalogues et établira des tableaux comparatifs, 

3 I| étudiera les documents ainsi réunis ou spécialement établis en vue d'une décision. 
Définir le travail et le mode opératoire est un problème particulier à chacun et il ne semble pas 


possible de donner une règle simple pour le faire correctement. Ce problème est surtout du domaine des 
connaissances professionnelles. 


Sélectionner les catalogues est une besogne matérielle assez longue et qui est à recommencer chaque 
fois qu'un nouveau travail à exécuter exige l'achat d'une nouvelle machine. 


| | 
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C'est cette importante besogne de documentation, de classement et de sélection que — dans le but de 
rendre service à tous nos lecteurs utilisateurs de machines-outils — nous avons réalisée pour eux avec 
la précieuse collaboration du technicien bien connu, M. Pétri, Ingénieur des Arts et Manufactures. Nous en 


commençons la publication dans la présente livraison 


Nous avons dressé, pour chaque 
catégorie de machines-outils, des ta- 
bleaux complets des caractéristiques 
de construction et des caractéris- 
tiques d'utilisation de toutes les ma- 
chines-outils susceptibles d'être uti- 
lisées par les industriels français, 
aussi bien pour les machines-oufils 
fabriquées en France que pour les 
machines-outils importées. 


Ces tableaux, faciles à consulter, 
permettront à chacun de choisir ra- 
pidement, et en toute connaissance 
de cause, la machine-outil dont il 
a besoin. 


Fi, 1 Tour Somua P 


Nous commençons cette large étude d'ensemble par celle des Tours parallèles que l'on trouvera ci- 
après. Notons d'abord que l'expression : «tour parallèle » est assez ambigüe ; mais elle est trop répandue 
pour qu'on l'abandonne. On peut en donner la définition suivante : Tour à poupée fixe et à poupée mobile 
muni d'une vis-mère et d'une barre de chariotage ou de l'un ou l'autre de ces organes, et dont le 
chariot longitudinal au moins peut se déplacer automatiquement. 


Dans cette étude, après quel- 
ques considérations pratiques sur 
les spécifications des tours paral- 
lèles, M. Pétri commente les don- 
nées de chacune des colonnes des 
grands tableaux de caractéristiques 
qui suivent son exposé. 


Comme indiqué plus haut, nous 
étudierons ensuite successivement 
chacune des autres catégories de 
Tours, suivant la classification indi- 
quée ci-après par M. Pétri. 


Puis après les tours, nous étudie- 
rons l'une après l'autre, chacune des : 
autres catégories de machines-outils. 

Nous nous permettons de conseiller à nos fecteurs de conserver soigneusement ces études qui, pen- 
dant fongtemps, constitueront un document de base particulièrement utile à tous ceux qui ont à employer 


ou à construire des machines-outils. 


Cr | 
QE — 
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A. - LES TOURS 


Le tour se caractérise par le fait que c’est la pièce 
qui tourne, pour produire le mouvement de coupe. I] 
réalise donc avant tout des surfaces de révolution 
et des hélicoïdes. 


On peut distinguer deux familles de tours : les 
tours à axe horizontal et les tours à axe vertical. 
Dans chacune de ces familles, les porte-outils peu- 
vent servir à monter un seul outil, plusieurs outils 
les uns à côté des autres, pour travailler ensemble ou 
successivement, ou plusieurs outils ou groupes d’ou- 
tils sur une tourelle revolver, pour travailler succes- 
sivement. 


Le premier de ces cas correspond au tour paral- 
lèle normal, le deuxième au tour à outils mul- 
tiples, le troisième au tour revolver ; comme nous 
allons le voir plus loin, ces idées ne sont pas abso- 
lues, car il est, par exemple, possible de monter 
des outils multiples sur un tour parallèle ordinaire, 
et la plupart d’entre eux sont munis par le construc- 
teur d’une petite tourelle revolver carrée sans que 
pour cela on puisse les classer dans les tours revolver. 


Enfin, les tours peuvent être dotés d’avances à la 
main, d’avances automatiques, d’un cycle automatique 
ou être entièrement automatiques. 


Fic. 3. — Tour rapide de 275 mm de hauteur 
Sculfort-Fockedey, Vautier et Cie 


De plus, on a construit des tours à deux, trois, 
quatre, cinq. six et huit broches : mais nous nous 
contenterons de parler de mono-broches et de multi- 


de pointes 


broches ; en faisant toutes les combinaisons des 
possibilités indiquées ci-dessus, nous trouverions 
2x3x4x2 48 catégories, et ceci, sans compter 
des cas intermédiaires ou des variantes telles que 
tours revolver avec ou sans traînard avant, à axe de 
tourelle verticale ou horizontale, perpendiculaire à 
l’axe de la broche ou parallèle à celui-ci. 


Nous nous voyons donc obligés de renoncer à une 
méthode purement logique pour nous rapprocher des 
conceptions habituelles consacrées par l'usage cou- 
rant ; ceci nous conduira à envisager les catégories 
suivantes : 


L — Tours parallèles et dérivés. 


IL. — Tours en l'air. 


IIL — Tours à cycle automatique dérivés du tour 
parallèle et du tour en l'air. 


IV. — Tours revolver. 
V. — Tours revolver à cycle automatique. 


VI — Tours revolver automatiques horizontaux 
et verticaux. 


VIL. — Tours verticaux. 


Nous ne parlerons pas des tours spéciaux à tour- 
ner les essieux montés des wagons 
et locomotives, des tours à banda- 
ges, des tours spéciaux à obus, des 
tours à forer les canons, des tours 
à écrouter les lingots, des tours 
spéciaux à tourner les arbres à ca- 
mes ou vilebrequins des moteurs 
à explosion et de beaucoup d’au- 
tres qui ne sont que d’un usage 
particulier. 


Nous avons évité intentionnelle- 
ment le terme de «tours semi-au- 
tomatiques », quoi qu'il soit as- 
sez répandu, car il n’y a pas de 
machine intermédiaire entre Îles 
machines conduites directement par 
un opérateur et les machines au- 
tomatiques ou à cycle automati- 
que. On a usé en effet de ce 
nom pour désigner Îles tours 
revolver, mais cette dernière expression, aussi cou- 
rante que la première, correspond infiniment mieux 
à la réalité. 


LES 
L 
| 
| 
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I. - Les tours parallèles 


L - Tours parallèles 


læ tour parallèle est difficile à définir exactement 
Les américains en ont deux principaux : le : Engin:- 
Lathe » qui serait chez nous le tour parallèle classique, 
comme le Somua P.24 ou le Scadjort 300C X ou 
450C N, et le « Tool-room-Lathe », tour d'atelier d'ou 
tillage qui, sous cette forme exacte, ne se trouve pas en 
France, Le Pratt and Whitney en est le prototype ; 
il est équipé d'un dispositif à détalonner, d'une broche 
lente à monter devant la poupée pour les pas allongés 
et de bien d'autres accessoires. Les Anglais, avec leur 
expression centre lathe » caractérisent nettement la 
possibilité du tour parallèle de travailler entre pointes, 
donc d'être muni d'une poupée mobile ; mais le tour 
entre pointes » peut aussi être à cycle automatique 


| 


Fi #4 - Tour rapide d'outillage et de fabrication Ærnault 
Batignolles, modèle 206 HN à banc rompu 


et n'est alors plus un tour parallèle, Les allemands 
n'ont pas non plus de terme correspondant exactement 
à ce type, mais leur « Leit und Zugspindeldrekbank ;, 
correspond à notre tour parallèle à charioter et à 
fileter et à l'Engine-Lathe américain. Le mot Spitzen 
drekbank sert surtout pour les grands tours parallèles, 
pour les différencier des tours en l'air. En France, nous 
appelons aussi tours parallèles des tours à charioter, 
sans vis mère, dont le S./. M. T.4 des Innovations 
Mécaniques est un des plus typiques : les américains 
construisent à la place le « Simplified Lathe » qui est, 
en réalité, une machine où on a visé avant tout le 
bas prix, moins robuste que le tour à charioter français 
et la Zugspindeldrekbank » allemande. Les tours à 
charioter simples ont presque toujours deux porte-outils 
sur le traînard, dans lesquels on peut monter des 
outils multiples. 


Ce sont là les tours parallèles moyens, avec pas 
Sage sur le banc de 315 à 1 m de diamètre, dont 
la structure s'est sensiblement normalisée. Ils ont un 
banc, monté en général sur deux pieds, qui comporte 
deux systèmes de glissières distincts, l'un pour le trai- 
nard, tout à l'arrière et tout à l'avant, l'autre pour 
la poupée mobile au centre, Le nom de tour parallèle 
vient sans doute de ces quatre glissières, parallèles 
entre elles et avec l'axe de la broche ; elles mettent 


Fic. 5 Tour d'outillage de Vallière H 13 


en évidence la direction préférentielle de l'avance, paral- 
lèlement à la broche, pour le cvlindrage, et la présence 
d'une poupée mobile, 


Pour les très petits tours, tours d'horloger ou tours 
d'établis appelés parfois tours outilleurs, qui passent 
en général moins de 300 mm de diamètre au-dessus du 
banc, il n'était guère possible ni intéressant de main- 
tenir cette disposition ; il fallait simplfier pour ré- 
duire le nombre d'organes et les rendre plus robustes. 
A la place des quatre glissières, par exemple, nous 
n'en trouvons plus qu'une ou deux, communes à la 
contre-pointe €t au traînard. À l'origine, il n'y avait 
pas de mouvemiént automatique de chariotage, ni de 
vis-mère ; aujourd'hui, on les à ajoutés sur les types 
les plus avancés. Remarquons enfin que cette catégorie 
de tours est la première qui ait été réalisée et que 
les précursæurs des tours parallèles classiques avec traî- 
nard et tablier ne datent que de la deuxième partie 
du siècle passé. 


| 
: 
| 
| 
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Ce qui est vrai pour les petites machines, l'est aussi 
pour les très grosses ; elles ne sont pas homothétiques 
des moyennes. Leur banc, par exetnple, repose dire: 
tement sur le sol. Il peut être à deux glissières, quand 
on ne regarde que le bas prix, mais les bancs à trois et 
quatre glissières sont bien plus avantageux : les glis 
sières ne sont plus prismatiques, mais plates. Les bancs 
à trois glissières permettent d'utiliser des chariots avant 
qui passent devant la poupée mobile et devant les 
lunettes, évitant ainsi des manœuvres compliquées. Ceux 
à quatre glissières peuvent avoir, en plus, des chariots 
arrière, Un autre avantage des trois et quatre glissières 
est le passage très important au-dessus des chariots 


La vis mère qui, sur les tours moyens, fait toute 
la longueur du banc, est de préférence remplacée par 


F6. 6 Tour monopoulie à charioter et à fileter S A OC M 
modèle 149 


un chariot spécial à fileter, bien plus maniable et 
précis ; il permet de fileter jusqu'à 2 m de longueur 
sur les plus gros tours de 4 m et plus en diamètre 
au-dessus du banc, 0,500 m sur les plus petits de 
1,200 m de diamètre au-dessus du banc. 


Ces faits nous conduiront à faire quatre tableaux 
distincts : 

1° Les tours parallèles à charioter et à fileter. 

2' Les tours parallèles à charioter. 

3" Les gros tours parallèles. 


4’ Les petits tours de précision apparentés aux 
tours parallèles. 


Le tour parallèle est à la fois le tour au manie 
ment le plus simple et le plus universel : il demande 
aussi le moins d'outillage spécial. Malheureusement, 
ses temps morts sont parfois supérieurs à ceux des 
tours revolver ; pour ces raisons, son utilisation peut 


être discutée pour le travail en grande série ;: mais 
pour l'usinage de pièces uniques, très différentes les 
unes des autres, le tour parallèle restera toujours la 
machine idéale. 


Voici enfin quelques commentaires sur les données 
que nous allons indiquer sur les tableaux des tours 
parallèles à charioter et à fileter, 


Colonnes 1 et 1 bis. Les deux premières colonnes 
servent à identifier la machine en indiquant le nom 
du constructeur et le type de tour. 

Colonnes 2 à 7. Les six colonnes suivantes don 
nent les différents passages en diamètre et, d'abord, 
le diamètre admis au-dessus du banc. Cette indication 
remplace celle de la hauteur de pointes, dont l'usage 
était normal autrefois ;: à cette époque, la majorité des 
tours étaient à bancs plats, avec un vide très étroit 
entre les deux glissières ; la hauteur de pointes, facile 


Fi, 7. — Tour à charioter et à fileter Schaublin, modéle 
SV 102 VM 


à mesurer, était alors la moitié du diamètre admis au 
dessus du banc. Aujourd'hui, les bancs sont pour la 
plupart à guidages en Vé, et le vide entre les glis- 
sières a été considérablement augmienté. La hauteur des 
pointes est donc sensiblement inférieure au demi passage 
en diamètre ; il faudrait remplacer la hauteur de pointes 
par la distance de la ligne des centres au point le plus 
rapproché des glissières du cette expression 
trop longue et pourrait encore être mal interprétée, 
Il est donc préférable d'adopter le diamètre admis 
au-dessus du banc, comme le font d'ailleurs la plupart 
des étrangers et notamment les américains 


La colonne 5 donne le diamètre du passage dans # 
broche ; certains tours sont munis de pinces dont l'em 
ploi réduit ce diamètre. Dans ce cas, nouûs donnons les 
deux diamètres. Par exemple : 22/17,5 veut dire : pas 
sage dans la broche Sans pincé, 22 ;: avec pince, 17,5. 
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TABLEAU I. — CARACTERISTIQUES DES TOURS PARALLELES 


Diamètre Vitesse de 
Diamètre du passage recommandé Cône broche 
mm mn 
Capacite en 
Dons le lunette longueur , Type du nez 
ve 
WIRTH-GRUFFAT AM SA 75 | 152 | » | 9% | 10 | 45 | 40 275 83 | 100 [Pinces type B| 15 CM. 1 | 12 | 75-2000 
(Moynet) 
MYFORD ML 7 178 | 254 | 103! 15 | 50 508 100 | 150 CM2|CM2 6 | 35.640 
(Dolimport) 
ATELIER DE CONSTRUC- TF3 200 130 |17,5| 50 350 110 Filete () | CM3!| 8 |80-2800 
TION DE ROANNE pri 
SCHAUBLIN 102 VM | 204 | | 130! 20 | 80 | 40 | 500 110 Fileté (*) 
(Synergie) 
HABEGGER |204/: |10| 20 | 66 | 110 | 200 | | 12 | 601500 
(Venot) 
À Côneexterieur 50-1 000 
SIERMO S.130M | 230 | » |135 60 | 30 550 125 | CM4 | CM.2 | 16 2000 
Fileté 6 |1121120 
LAP BN. 61 230 | » |135| 25 | 80 | 40 600 140 | 200 | om | C4 | CM.2 | 39 | 71.1 400 
MAURER 135/600| 240 | » Goo | 130 | 200 | CM 2 l'infini] 63-2400 
LAP | 245 | 390! 130 | 19 | 80 | 35 450.600.900! 110 | 160 | | | cm2 | 8 | 631600 
VUILLEUMIER 1.120 |250 |145/ 23 | 70 |60| | 140 | 200 | cm 4 | 2 | 14 | 35-3000 
SCHAUBLIN s20vm |250 |135/25 | 90140 | | 130 | | CM. 2 | 504780 
(Synergie) 
JUNIOR 8 255 | 400 | 148 | 25 | 55 | 45 750 160 | 300 ah enr CM.4 | CM.3 | 12 | 50-1500 
MONDIALE Simplex 10°’ | 260 | » |140 | 28 | 60 500-800 | 150 | 200 Fileté C.M.4 | CM.2 | 16 | 50-1600 
DE VALLIÈRE H.130 | 260 | 300 | 150 | 25 | 80 | 30 | 750 | 150 | 250 | File | cM.4 | CM 3 | 16 | 481600 
DE VALLIÈRE H130R | 260 | 300 | 150 | 25 | 80 | 30 | 750 | Bride | CM.4 | CM 3 l'intini | 400-3600 
MULLER ET PESANT Gallia 130 | 260 | » |140 | 26 | 60 | 60 | 500-800 | 150 | 250 CM. 4 | CM 2 | 16 | 50-1600 
HENDEY 9"x 24" | 260 140 |28,5| 75 610 Comlock C.M.4 | CM. 3 l'infini | 40-2000 
(Horstmann) 
DESBORDES si 280 | 600 | 170 | 30 | 80 | 35 200 | 400 | Filet | 5 | CM.3 | 18 26220 
ERNAULT-BATIGNOLLES | AC 140 | 280 | |180| 21 |8.50/8-30| 500 155 ASAE NO! CM 4] CM2|18 
| 
LZ 280/800N 12ou! 38-1600 | 
pe cz 280 800 W! 280 | 350 | 240 |23 20 800 137 | 200 C.M.2 infini | 45-1600 | 
LANG 127 | 304 | 533 | 205 | 60 | 152 660 | 304 | 304 | | cm3 | cm3 | 12 | 148-735 
(A B.M.T.M.) 401200 
AGRI Starlet | 310 | 450 | 163 | 26 850) 50250 | 150 | 250 | ame | CM4 | C3 | 18 | 41200 
LAP xoo |320 |. |210! 30 | 100! 50 | 959-1300 | 190 | 200 | cm4 | cm3 | 8 | 501200 


Lunette ouverte travaillant comme butée. 
Lunette double. 


Pour pince à queue filetée, corps de 25 à serrage rapide. À 
. Sur demande, toutes tourelles spéciales. 
) 


) ( 
) Avec tête de cheval. ( 
) Avec dispositif à charioter par courroie ( 
) Tour à banc supérieur coulissant ; on peut augmenter la (*) Sur demande : Camilock. 


Sur demande : avec serrage rapide, 


longueur entre pointes de 700 à 1250 mm et le rompu 
de 0 à 700 mm. 


(‘*) Sur demande : griffe ou tourelle à 4 outils. 
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A CHARIOTER ET A FILETER 
| Avances Pas de filetage Courses Puissance |Encombrement| 
omm,t mm ch mm 
Genre - 
de le Nombre Metrique Witnworth | Module Diemetral Trons- de lo | orien- Générotrice | co Normele Maxi En En kg 
progres- Pitch versel mum travers 
sion En long En trovers | table pier 
pointe 
16 17 18 19 20 22 23 25 27 _28 29 30 31 33 34 35 
por pi- pas d'avance 
1,35 |gnons| 001-05 | automatique | 0,2 à 2 | 40 à g 1O | Tourelle | 75 | 50 | 90°! 275 0,75 1 | 800 | 350 | 90 
1,78 0,25 à 4 | 30 Tour. cer. | 127 | 70 | 63 13 | 1,2 |1042| 642 | 74 
R| 7 | | |017à3/ 12088 12 90 | 90 [4900 |  |1540/1 380] 400 
6 à moin |[0,25à6| 60à4 |0,25 à 2 20 110 | 70 490 18 510 555 | 570 
8 | | 001.012 | 0236 | 100 à 3 | 0,3à 2 15 [150 120180! 800 | |oss11 1 500! 500 | 440 
R | 33 | 0.004.116 | 0.004116 |0.25 à 14 608 | 0,52 | 130 | 100 | 85 2 1 370] 430 | 620 
1% 12) 00121 | 0003.02 | 0.234! 10035 | 0,532 où | 20 | 140 80 | 140 | 580 1 |1,5 |1 400k6 500! 600 
contul infini 0 064 0,07 0,5 à 3 | 40à7 25 | Tour cer | 120 | 80 | 100 1 1,5 |! 400! 630 | 580 
Univ. et 425-575- \ 300- 
58/12] 0022 | 000202 |0.237/12033 | 0.532] où | 18 | | 130! 80 | 90 05 |085 61 |32s 
Tour cer 
0 01-018 | | 
26 1001502700 7226 15 1351101140! 194 25 |2,5 |1 600! 560 | 700 
8 0,012-0,25 |0,25à7| 60à4 |0,25à 2 20 | Gendle | 170 | 80 580 1527 1 600! 700 | 900 
16 | 20 | 1 10 des pos | 1 20 des pos 3234 | 1,587 14 | Tour. cer. | 130 | 70 | 70 | 600 1 |15 |1 400) 700 | 330 
1,59| 4 | 00516 | 0025.08 |0,35à6| 184à3 | 170 | 90 | 95 07513 
1,35! 18 004.04 00404 10,45à4! 2à72 | 0,5à3 22 Tour. cor. | 170 | 180 | 110 | 200-700 25 3,5 |! 600! 750 | 530 
infini| 30-410 | 30 400 22 | Spécial | 170 | 180 | 110 | 200-700 3 4 |1600! 750 | 630 
1,35] 4 | 00414 | 00207 |0,3539| 88à3 14 | Tour.ca | 170 | 90 | 95 075 | 1,3 901635 
continu] 66 | 002515 | 0025-1,5 120 à 2 19 | Chandelle | 136 | 127 3 2 000! 900 |! 200 
Ferme, 
12 | 007.036 | 007.038 20 | Tourelle | 250 | 135 | 165 23 | 4 12 00 000 990 
2 600 
| 0025035 |0.012.0175/0.25à 3,5/80à17.50| à à 14/18 18] Tour cer. | 150 | » |110| 500 4 1 580] 650 |1 050 
18 | 005.040 0,25à6| 4a80 0,5 à 2,5 Comé | 175 1 1 550! 600 | 425 
28 | 01584 | 00421 | |! à48 | 5%aàl Tour. car. 69 $ 2 290|1 14011 422 
1600! 1950 à 
1,26 | 18 00-05 003025 18 21 18 16 190 | 115 | 110 2-3 700 1 050 
1,50/12| 0011 | 000302 | 02371205 | où | 25 175 100! 110! 950 15 | 2,5 |1 600) 700 | 550 
(”) Sur demande : 18 vitesses de 80-3930 t/mn. (r) Orientable : + 90°. 
(!') Avances plus grandes par l'emploi des roues de rechange (‘*) Sur demande : vitesses de 60-2140 t/mn. 
et 960-2920 t/mn. 
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TABLEAU L — CARACTERISTIQUES DES TOURS PARALLELES 


Di d ‘ÿé Diamètre Vitesse de 
mètre du passage recommandé Cône broche 
Capacité en mm t mn 
longueur Li Qu net 
d le mm à 3 mors Nez de la Nomb 
1 bis 2 _3 4 : Ô 7 8 9 10 11 12 13 14 15 
34 1060 
GEMA o16 |325 |460! 180! 40 | 55 | 75 | 750-2000 | 300 lasagsonolc M. | 10 | 4710 
48-1500 
GEMA ou 40 |325|460| 180! 40 | 75 | 75 | 750400 | 100 | 300 lasagsonolc 53! cm 3 | 10 | 
48 1500 
34-1060 
GEMA D 40 325 | 460 | 180 | 40 | 75 | 75 750 190 | 300 lasa-Bsouolc M 5.31 CM. 3 | 10 \ + — 
Brid, 60 1800 
LANG Junior 13" | 330 240! 41 | 51 1 000 230 | 304 | CM 3! CM.3 | 25-1473 
(A. B.M. .M,) Bonc droit omov 
\ 
sICOM Nex Baby | 338 | 520 | 160! 26 | 95 | 50 +” 160 | 320 | File | cm4 | cM.4 | 12 | 261300 
REIDEN 1185 | 345 |450| 36 | 100! 90 10001500! 190 | 405 | 5 | M4 | 20 | 201350 
MULLER ET PESANT Gallia 175 | 350 | 520 | 210 | 35 | 80 | 80 nf -À 200 | 300 CM.5 | CM. 3 | 12 | 47,5-900 
MULLER ET PESANT Viking 350 | 520 | 210 | 35 | 80 | 80 | 7521000 | 200 | 300 CM 5 | CM. 3 l'infini | 35-1200 
AGRI Stella 350 | 500 | 193] 30 1250 | 200 | 250 | ame | | cm4 | 18 | 49-120 
10à!10à 50-2000 
ERNAULT-BATIGNOLLES HN 170 | 350 215) 31 |'o | 60 1 000 À 315 JASAE no 0! C.M.5 | C.M. 4 | 16 25.1 000 
MONDIALE Simplex 14" | 350 | 520 | 210 | 35 500-750  190- 
implex 2 80 | 80 10001 500/ 210 250 Filete C.M.5 | C.M.3 !6-12 | 47,5-900 
MONDIALE Viking 350 | 5201210 | 38 | 80 | 80 00 , <-4 280 Filete CM.5 | CM.3 |intini | 35-1200 
210 
DS M 350 | » 1175 | 26 | 95 | 70 800 150 | 250 Filete | CM.3 | 24 | 31-2500 
Sensitast Cônique 22-1 500 
MARCEL PEGARD Licence Heid | 360 | 450 | 220 | 42 | 120 | 120 [1000-1500 | 270 | 400 | 9, | CM.4 | CM.4 | 18 312500 
PERRIN PF 180 360 | 560 | 240 | 41 | 100 | 100 | 1000-1500 | 230 | 400 Filete CMS5|CM3|8 30-890 
PRATT ET WHITNEY ci12 |368). |203/38.1| 115] 57 |762a1370 | 250 | 250 | | Qu s | cm3 | 18 
(Fenwick) 
HENDEY 12" | 368 200 | 38 | 100 720 Faoneexl € M5 | CM.4 | 18 | 19-1000 
(Horstmann) 
PFEIFER pw 185 | 380 | 450 | 200 | 36 1000-1500 | 190 cHs|cm4als + 
(Wiph \ 1 000-1 500 
? ? 1 
HELLE 205 | 400 |710)270 | 41 | 150 | 80 y 2000-2500 250 | 350 Fee |CMA4|CMA4 | 
MEUSER Mur. 200 | 400 | 620 | 210 | 40 750 à 4000 | 527. | 250 CM4 12 | 18-1030 
(Wipf) 750-1 000 Portée cyl \ 1350 
S.A O.C.M 1.40 | 400 |550| 230! 40 | 120) 40 | 200 | 300 CM5 | CM4 612, 1380 
20-1250 
LANG 16" 406 | 685 | 273 | 70 | 203 1016 | 406 | 406 ed CM.4 | CM.4 | 12 | 11,6.600 
(A BMT.M) 
(') Avances pouvant être augmentées ou diminuées par des (‘) Boite Withworth. 


roues de série. 
(*) Sur demande, toutes tourelles spéciales. 
(‘) Lunette double. 


() Boite universelle. 


(°) Pour une longueur entre pointes de 1500. 
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Avonces Pas de filetage 
Houte Genre de 
Extrèmes d pone 
la outi 
Nombre Merrique Withworth Module D 
18 19 
3 0,0216- 0,0097- Tour. car. 
1,73 21 2.409 1.0838 0,25 a 40 28 a | 0,25 a 4 18 pl. de sex. 
0.0216- 0,0097- £ Tour. car. 
1,73! 21 2.409 1.0838 0,25 à 40| 28à1 |0,25 à 4 18 
0,025- , | Tour. cor. 
1,73| 10 | 0,056-0,9 0.396 18 
6 0,08-1,05 | 0,07-0.84 |0,75à8| 56 à 4 19 | Tour. car. 
1,5 | 16 | 0,03-0,8 | 0.015-0,4 10,625 à 8] 40 à 3 160 | Tour. cor. 
1,26! 28 0,05-1,4 0,05-1,4 là14 | 28à2 10,25à3,5 Tour, car. 
158! 50 | 0,075-4,32 | 0.,038-2,16 10,35 à 10] 46 à 1,5 | 0,3à 7 | 48à2! 16 | Tour. cor. 
continu] 88 | 0,04-3,52 | 0,021-1,75 | 0,25 à 7 | 80à2 | 0,346 | 48à4!| 16 | Tour. car. 
1,26| 18 | 0,06-0,5 | 0.030,25 | 18 | 21 18 CET Mere 
2 | | | 0.5à7 | 32à7 | à à 14/20» 20] Tour. car. 
1,2 | 50- | 0.075-416 | 0.038-2,08 #68 lo 52 A clame 
| 80 | 0,075-4,32 | 0,038-2,16 0,25à70)/56 à 2 ( à 7(°)148à2(°) Tour. car. 
continu| 88 | 0,05-3,5 |0,025-1,75 | 0,25 à 7 | 80à 2 | 0,3 à 7 | 48 à 2 |16 x 16! Tour. car. 
R 0.031-0.63 | 0.010-0,21 | 0,45 à 7 | 0,28 à 4 suiv. suiv. 25 Tourelle 
pignons | pignons 4 outils 
R | 32 | 0,05-5,6 | 0,05-5,6 | 0,5 à 56 à 0,5 
Tour, car. 
18 0,08-1,1 0,06-0,95 | 0.5à6 | 30 à 2 20 là 4 out. ou 
grike 
1,27! 60 0,06-4 0,06-4 10,45 à 25, 60 180 | à bascule 
36 80à1,5(} 25 Chandelle 
80 | 0.02-4,86 | 0,005-1,31 |0,375à68168 à 9/3210,25 à 17 16-18 Carré 
47 18 à 20! Carré 
0128 | 0,051,4 | | 24à3 20 | Tour. cor. 
23 0,15-8,4 0,08-4,2 11,25 à 72] 28 à 1/2 Tour. car. 
() Avec tête de réduction 16: 6” 


() 


290 à 3200 t mn 
250 — 2 500 
300 


— 2000 


350 à 1600 t/mn 
400 — 1250 


Courses Puissance  |Encombrement 
mm ch 
Poids 
de lo Generotrice Normale Mosi En long Fr 
contre toble sun 
pointe 
26 28 12 4 
1810 1730 à 
180 | 130 | 160 out 3 2,560 600 | 000 
18104 730 à 
180 | 130 | 160 out 3 2 560 600 | 000 
180 | 130 | 160 oui 3 1 810! 600 | 730 
76 | 85 3 2 400! 820 
230 | 120 | 110 | 700-950 3 770] 700 | 600 
2245 1620 
260 | 200 | 130 5 7 7 945 822 | 810 
14601 1600 à 
17704 = 1680 à 
240 | 110 | 90 120 3 2 520 965 800 
1901170110 3-4 4 12300! 700 |1 250 
200 160 | 1 000 10 2 430! 860 |1 630 
1460, 600 à 
240 | 110 | 120 19 2 460! 700 770 
1650, 680 à 
240 | 110 | 120 3 2 400! 00 |'800 
150 | 140 415 6 12025! 730 |1 100 
ou! 12450 ? 700 
1 5 
2 | 15 
2625. | 900- 
250 | 120 3 3 1251 220 | 970 
2400! , 1200, 
360 | 140 | 101 380 3 10 15 000! 200 1800 
115 2à3 2 150! 800 |! 200 
) 17504 
45 2 100950 
ET 3 2500 1500. 
335 | 150 | 200 45 4 000 940 2 500 
4 2150, 1340, 
5 400 2 280 
s 980 à 
258 | 125 | 145 2 5 | 030 780 | 170 
102 75 3050!1 37012 438 


350 à 1000 t mn 


É9 Ce tour est muni d'un reproducteur électrique de précision 


| 
| 
L 
) 200 à 2000 t mn a 
250 — 1600 — 400 — 800 — 
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TABLEAU EL — CARACTERISTIQUES DES TOURS PARALLELES 
Di s d Diamètre Vitesse de 
iamètre recommandé Cône broche 
Copacité en t'mn 
| 12 13 14 15 
| 
ERNAULT-BATIGNOLLES | HN. 200 (:) ! 410 | 610 | 275 | 51 | | 200 | 355 JASAE. CM.5 | C.M.4 | 18 
HENDEY 14" 420 242 | 38 | 125 720 | C.M.4 | 18 | 19-1000 
(Horsimann) | | 750-1 000 \ 18-1130 
enn | 2e 38- | 15à | 18à . € Cône et clav.| C.M.5 | C.M.4 -1 
M 200 420 | 500 | 250 42,5! 125 | 90 250 360 ou Camlock |Mét. n° 50/Mét. n° 32 16 ! 
Bloc. par | Stand. 14-1 000 
à "à sanal C. 14 420 229 [42,6 152 | 76 | 762 à 1980 | 300 | 300 came Lam, 200 | CM-4 | 18 | 21 1500 
h -536 
REED PRENTICE AA14 | 420 273 [39,7 | | 300 | 300 | | | M4 |816! 
(Fenwick) ljusqu'à 1200 
MARCEL PÉGARD 420 R2 (:) | 425 | 580 | 270 | 35 1000-1500 | 209 | 350 | Sa | C M5 | CM.4 | 16 | 37-2000 
LANG Junior 17” | 430 286 | 54 [152163 | 1270 | 260 | 406 | | CM.4 | CM.4 | 25-1290 
(A. B.MT.M.) 
750-1 000 28-1250 
WEIPERT STR 21 430 260 | 42 | 130 | 100 CM.3 | CM.2 | 24 
(Codima) 1500-2000 12-530 
AUGER ET PETIT 210x1250 | 435 | 780 | 225 | 40,5 | 160 | 70 1250 300 | 400 Filete CM.5 | CM.4 l'infini | 9-710 
2 AVet 
LE PROGRÈS INDUSTRIEL! 1. 440 (:) | 440 | 790 | 290 | 67 | 140 | 120 due uit 255 | 430 | Nez fleté | CM.4 | CM.4 l'éav |11,2-1 000 
(Rumpf) 6AR 
FORGES DE VULCAIN 8.44 | 450 | 690 | 300 | 36 | 110 | 70 |1000-1500 | 250 | 400 gt CM. 5()] CM.4 | infin: | 15-1000 
LAMORY ET WALD Phænix France | 450 | 710 | 325 | 30 |A] 60 [1500-2000 | 250 | 300 | Fixe | cm5 | cm5 | 9 | 28-640 
MEUSER Mit- 225 | 450 | 670 | 260 | 40 750 à4000 | à | 250 C.M.4 12 | 18-1030 
(Wipf) 1000-1500 | , 
HELLE 230) | 450 | 760 | 320 | 41 | 150] 80 \2000-2500 | | 400 | | cm4 5 | 35-68 
| 1 3000 
PFEIFER PW 225 460 | 530 | 280 | 36 1000-1 500 | 190 CM.5 | CM.4 | 8 + 
(Wipt) | \ 750-1 000 14.710 
HEYLIGENSTAEDT 220€ | 460 | 510 | 300 | 62 | 125 | 125 159-200 Fileté 70 18 
(Llyod Industriel) | 3500-4000 122,4-1 120 
KERN DS 20 | 460 | 490 | 250 | 45 7 50 | 150 | A bnde r. CM.4 | 8 | 301900 
(Aune) | 
TITAN NS 230 470 | 770 | 300 | 52 | 150 | 110 11000 à 3000! 250 | 450 Filete CM.5 | CM.5 | 12 | 18-800 
HENDEY 16” | 470 254 | 38 | 150 720 M.5,5[C.M.5,5 | 18 | 16-1000 
(Horsimann) | 14-1000 
PRATT ET WHITNEY C.16 | 479 254 142,8 | 152 | 76 | 76231980 | 350 | 350 CM.4 | 18 | 21-1500 
(Fenwick) | | 19-476 
REED PRENTICE | 470 325 |30,7| 3à 762-1370 | ;; \ 16 
| 325 [39.7 1000, | 575 | 375 C.M.4 | CM.4 16-476 
(Fenwick) l'jusqu'à 1 
SOMUA P. 24 de 230! 480 | 700 | 300 | 62 | 250 60 |1000 à 4000! 250 | 400 ge. CM.5 | CM.5 | 24 | 8-1 600 
| 10-630 
SAOCM 1.481 | 480 | 630 | 200 | 40 | 135 | 52 [1250-1500 ! 250 | 360 | cm4 |612' 13-800 
1750-2000 nez fileté 
20-1 250 
() ge ee 1 être augmentées ou diminuées par des () Bancs plus longs sur demande. 
re () Pour une longueur entre pointes de 1500. 
(*) A banc droit ou rompu 
() Avec fourrure de réduction de 5 à 4. 
(‘) Avec tête de réduction 1/46: 6”. 
) Ce tour peut être muni de la génératrice intégral orien- 


(‘) Chariot orientable à commande automatique table dans toutes les directions. 


# 
| 
| 
| 


Août 


1952. 
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A CHARIOTER ET A FILETER 


par les travaux de perçage à la contre-poupée. 


20! Tour. car. 


Tourelle 
A bascule 


À bascule 


Tour. à 
4 pos. 


Tour. cor. 


Tour. car. 
ou autres 


Tour. car. 
2! Tour. car. 
Tour. car. 
| Tour. cor. 


carre 


[Tour.car.ou 


| Good Chap 


16-18 | carré 


235 


139 


Pas de filetage 
Extrêmes 
Nombre “eur Mérrique | Withworh | Module 
| 00514 | 003309 | 0527 | 3287 
36 80à1,5() 
30 | | 0,017-0,48 | 0.5à7 | 56à4 |0.25à3.5 
1,27! 60 0,1-6 0.1-6 
40 | 006406 0,25 à 17/96 à 1/2 
R | 24 | 005507 | 0.0350,5 | àl4 | 28à4 
6 | 0.,08-1,05 | 0.07-0,84 
La! 40 | 00609 | 00203 6034 | 
continul 26 | 0,115-1,84 | 0,048-0,77 | 0,5 à 1B| 48 à 2 0,5à6 
56 | 01412 | 00556 
continul 24 0,1-1,4 0,05-0,7 là14 | 28à2 | 1à4,5 
16 | 24 | 0,08 à 1.2 0,75 à 11| 8 à 32 
47 | 0,08-1.27 | 0,03-0,42 
20 | 01-11 10,50,55()| | 32à1 | 
0.02-4.86 | 0,005-1,31 |0,375à68/68 à 932)0,25 à 17 
32 | 0,1252 0,063-1 là 14 | 28à2 10,25à3,5 
1,581 36 | 0,028-1.6 | 0,013-0.74 0,125à56/224 à 0,510,125à14 
14 | 24 | 0,050.7 |0,025-0,35 | 0,5 à 28| 56à | 0,25 à 3,5 
36 80à1,5(°) 
1,27| 60 0,1-6 01-66 69 
49 | 0.06-4.06 0,25 à 171 96 à 12 
24 | 0,1-2,2() |0,05-1,1()| | 200) 
R | 20 | 01-28 0.05-1,4 | 1à28 | 24à3 | 
peuvent être multipliées par 
(!”} Tous les pas peuvent être multipliés par 4 et par 25 
(') Pour une longueur entre pointes de 1500 
(*) Le constructeur déconseille la fatigue de la broche cousée 


Tour. car. 
| Tour. car. 
| AV et AR 


| Tour, car. 
orientable 


| A bascule 


| À bascule 


| Tour. car. 
| Porte-outil 


| Tour. car. 


Courses 
pa 

 |160| 
146 
oui 
420 | 178 | 127 460 
410 |190,5! 101 460 

101 | 100 
10 | 160 | 140 oui 
320 | 209 |160(‘) 

280 | 200 | 180 | E.P. 
300 | 150 | 120 | 300 (*) 
220 | 180 | 220 170 
370 | 150 | 200 

350 

310 | 190 | 160 

178 
470 | 1781127 | 460 
470 |190.,5| 127 | 460 
292 | 120 | 155 500 
273 | 145 | 160 


Normole 


| 
| 
| 


10 


( ‘) Pour une longueur entre pointes de 2000 


(!‘) Ce tour peut être muni d'un appareil à co 


lique mon'é à 


l'arrière du chariot 


('‘) Par montage de roues de rechange 


Echelonnement 


« Progrès 


| Puissance 


Encombrement 
| 
Poids 
mum | 
24304 1680, 
3 030! 900 
2 350! 825 |! 650 
21504, 
900!! 900 
, 12650 18004 
12 100 150 
20 100/1 600 
2500. 300 |1700- 
8 000! |1 850 
3 050!1 200 
2550- 1840 
3 809! 12 020 
4 |2 700! 920 |1 700 
3 02011 15011 675 
010 
12700 2000- 
5 13200! 0005 100 
3000. 1500 
4 500!! 700 
2150 14404 
5 400 2 380 
25004! 1500: 
000 40 12 500 
1850 
700/! 1005 050 
125504), 
(5 200!3 120 
10 |2 350! 850 |2 700 
700! 970 |2 100 
(91010 
(2 500! 980 160 
6594 1900 
A 
20 |3850|! 300 
| 20 |2 350/1 750 
500 
13104 
| 11030 780 


pier hydrar 


| 
] 
| pre | 
— 
| 3 | 35 | 
| 455,5 
| | 5 | 
| 10 | BE 3-5-7,5 | 
| | 
8 
| 5 | | $ 
| | ss | 
25 | 4 
7 
5 
| 
11 3 | 
| 4 
3 
45 | 
| | 45 | 
15,5à7,5 
| | 
| b 
| 
| = | 
| | 
| | = | 75 
= 2575 
0 
| 25 9 
| 20 | | 3 
| | | 
| 
| 
| 


238 LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES T. XXXV. No 8 


TABLEAU LE — CARACTERISTIQUES DES TOURS PARALLELES 


Diamètre Vitesse de 
Diamètre du passage Cône broche 
Types Au dessus | Dans JAu des | Dans ei Plateau Nez de la à P 
le du la a Contre pointe Nombre Extrêmes 
anc rompu | chariot | broche ne tiques mors 
! bis 8 5 10 11 12 14 15 
AUGER ET PETIT 240 | 490 | 820 | 300 | 51 | 160 | 100 350 | 450 | | C M6] CM.4 | 9710 
DEMOOR 821 490 | » 1305] 51 | 150 | 80 | jusqu'à 2500 | 270 | 485 | A bride CM 4 | 18 | 25-1500 
\JP1 1000-1500.2000| 250- | 450- 6 | 25-630 
HELLE 255, | 500 | 800 | 370 | 41 | 150] 80 | 300 | 500 | | CM4]CM4 | | 95.630 
ERNAULT-BATIGNOLLES | HN. 250 () | 500 | 710 | 330 | 40 | 250 | 355 En CM5|CM4 | 18 | 
750-1 000 
WEIPERT WBE | 590 | 780 | 320 | 60 | 160 | 130) 15002000 | 300 | 480 ed CM.4| CM.3 | 18 | 12-600 
(Codima) 3000-4000 ont 40-3200 
6 000-1500 | 200 à | 200 à [genre Camlock 25-2000 
CAZENEUVE HB 500 () | 500 | 650 | 220! 41 | 220 | 100 400 cône et face)| © M: 5 | CMS | 18 201600 
LANG Junior 20" | 508 349 | 70 | 203 | 101 839 380 | 508 | Prdeé | cm5 |cm5 | 12 | 15-500 
(A. B. M.T.M.) ser. rap. 
LANG 20" 508 | 863 | 342 | 89 | 254 1 320 508 | 508 | Mid | cms] cms | 12 | 96.514 
(A.B.M.T.M.) ser. rap. 
TITAN NS 250 | 510 | 810 340 | 52 | 150 | 110 300 | 500 |  Fileté | C.M.5 | C.M.5 | 18 | 18à 800 
750-1000-1 500 \ 14-710 
| HEYLIGENSTAEDT 250Ea | 515 | 560 | 360 | 62 | 160 | 160 \ 200025003000 250 Filete 70 |CM4 |18 18-900 
4 (Llyod Industriel) 3 500-4 000 122 4-1 120 
| MEUSER mMu-250 | 500 | 720 | 310 | 40 750 à 4000 | onà | 250 CM. 4 12 | 18-1030 
(Wipf) 
TROGLIA TPM.20 | 520 | 800 | 300 2000 18 | 20-850 
(Dolimport) \ 750-1000-1 500 \ 11,2-560 
HE YLIGENSTAEDT 250 E 525 | 585 | 355 | 68 | 160 | 160 72000-2500-3000! 250 Filete 75 CM. 5 | 18 14-710 
(Llyod Industriel) 3 500-4 000 | 18-900 
L HENDEY 18” 534 305 | 41 | 175 760 pe CM5|CM4 | 12 | 16-570 
(Horstmann) 
LE PROGRÈS INDUSTRIEL) R. 530 |445() | 290 | 51 | 130 | 105 240007 225 15-1500 
(Rumpf) | | 12-405 
| \ 12 
REED PRENTICE An 20 |540 |. | 19701980! 450 | 450 CM5|CMS5 |8-16 12-530 
(Fenwick) 22 ljusqu'à 1200 
REIDEN s.250 | 540 |630| 52 | 180! 100 | | 250 | 550 | cm6 | | 20 | 11-1120 
LE PROGRÈS INDUSTRIEL) R.670 () | 350 | 85 | 170 | 150 [1500 4000! 500 | 525 | | cm5 | cm5 121200 
(Rumpf) 
: SCULFORT-FOCKEDEY | 275 CMG | 560 | 870 | 410 | 65 ” 80 |1000 à 6000! 300 | 500 | CNM 101 | C.M.5 | C.M.5 | 24 |9,5-1 250 


VAUTIER ET Cie | 1500-2000-2300 \ 10-530 
S. A. O.C.M. T.55 550 | 750 | 355 | 51 | 150 70 300 | 400 - C.M.4 [6-12 11-630 
3500 nez hileté 15-800 
| 90 à 
MEUSER Min 275 | 550 | 770 | 360 | 40 | 750 à 4000 | 54" | 250 CM. 4 12 | 18-1030 
(Wipt) 
TITAN NS. 275 | 560 | 860 | 390 | 52 | 175 | 140 | 300 | 500 | | CM. 5 | CM5 | 12 | 18800 
| 5. | . | \12 AV 
LE PROGRÉS INDUSTRIEL 1.550 () | 560 | 900 | 580 | | 165 | 140 | 500 | | CM4 | 
(Rumpf) | 
(') Chariot orientable à commande automatiqu: (‘) Banc rompu ou semi-rompu. 
(‘) Le constructeur déconseille la fatigue de la broche causée ") Ce tour peut être muni d'un appareil à copier hydrauli- 
par les travaux de perçage à la contre-poupée que monté à l'arrière du chariot. 
(‘) Pour une longueur entre pointes de 2000 (°) 200 à 3200 t/mn | 350 à 1600 t mn 
(*) Avances pouvant être augmentées ou diminuées par des | 40—1250 — 


roues de série. 
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Pas de filetage Courses pa Puissance Encombrement 
Genre de cn | 
Raison 'emes our | 
e le Diametrol Trons Chariot exi- | n 
(e 17 18 19 20 21 22 23 1 24 25 26 x 28 29 3 | 
26 | 0.1151,84 | 0.048-0.77 | 0,5 à 18] 48à2 | 0.536 |80à4) 50 | Tour. cr. | 400 | 200 | s | 5 520120 
1,26 | 100 | 0,05-12 0.02-5 à 240 | 30 à 1/810,5 à 25 305 | 1150! 400 louil 7,5 10 
2 :  [Tour.car.ou 3 (25004! , ñn 1500, 
R.10 | 20 0,1-1,1 0,050,55()} 32àal | lall |3à28| 25 Good Chap 370 | 150 | 200 | - 90e 45 2000! 940 2 500 
+ , » 10,25+à 2430, 11950, 
28 | 00514 | 003309 | | 3237 [64 à 14/20 + 20) Tour. cr. | 270 160 | 1960-1600 10 
| 0.13-2,05 | 0,08-1.2 10,75 à 15] 30 à 2 |0,5à 4à 60 | Tour. cor. 2570), 
1.26 | 0.04-0,64 | 0.002-0,38 10.752240! 30 à 1/8 à 10/1/4360 30 | ou outres | 10 | 170 | 170 7,5 5 820/! 1905 130 
44 Charioter simple : 10 | 
0,0062-4 ! 0,0031-2 |0,0937à avec montage Tour. | App. con. 280 2 350 
1,26 | 73 done : 56 |224à 3/8 de roues 120” 20) 4 outts | 285 | 150 | 145 350 oui| 5-7-12 | 14- (|! 030 () 
0,009-5,6 0.00046 24 
6 | 0,182,1 | 009-111 | 1à18 | 30à2 25 | Tour. cer. 10! 10 3 000!1 300!4 217 
28 0,15-8,4 0,08-4,2 11,25 à 72] 28 à 1/2 Tour. car. 127 12,5 3 740!1 68013 759 
14 | 24 | 0,050,7 |0,025-0.35 |0.5 à 28| 56à1 lou. «ar. | 310 | 190 | 160 6 
32 | 025.2 | 00681 | 1a14 | 28a2 12 Tour, car, | 350 200000 
2150, 1540, 
47 | 0,08-1,27 | 0,03-0,42 Cane 4 5 400 2 480 
0,05-1,56 là 16 0,5à5 5 3 800!1 000!2 500 
32 | 01252 | | 1à14 | 28 2 |0.25a3,5/8a 12 Tour. car. | 375 200420 
36 56à1('!) 38,5 | Chandelle 254 5à7,5 3 000!1 400/3 000 
» 
| 70 | 0086-76 | | 1à 112 [28 à 1/4 25] Tour. car. | 345 | 195 | 180! EP. oui] 9.5 
Mél 41 | 0063 0,5 à 12 [96 à 1/2 270 | A boscule | 540 | 216 | 127 | 460 5.75 | 20 13100! 150/2 150 
1,26 | 28 | 0.05-1,4 | 0.05-1,4 | 1-14 | 28à2 |0,25à3,5 Tour. car. 9 10,5 700 850 | 
|1,264 5 à à 3 
| 0086.76 | 004438 14 : 35 |'tour. car. | 480 | 240 | 230! EP. louil 13,5 | 19 | 250 
Progres 
| 1,25 | 30 | 1/10 des pas | 1/20 des pos | 1 à 28 25 x 25 sur gen 425 | 250 15° [oui] 10-12 | 15 1 550/? m” 
| | [18 | 01511 22à2 30 | Tour. car. | 300 | 140 | 170 a 
| 4 
| | 121504! 1640, 
47 | 0.08-1.27 | 0.03-0,42 Cane | 5400]  |2580 
| | 
| 1,4 | 24 | 0.050.7 |0025.0.35 |0.5à28| 56à 1 Tour. car. | 310 | 190 | 160 | | 
| 
56 | | 005.56 |1à112 120 25! tour. cr. | 365 | 250 | EP. [oil 912 | 
| 
| 
| (*) 200 à 2000 t mn 350 à 1000 t'mn (*) Bancs plus longs sur demande. 
| ) Pour une longueur entre pointes de 1500 
(") Au dessus de guidage de la contre-poupée (!) Bancs plus longs sur demande. 
(") Au dessus des protecteurs du guidage (”) Par montage de roues de réchange 
Avec tête de réduction 1/46: 6”. Echelonnement «Progrès ». 


| 
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Colonne 8. — La colonne suivante donne la, ou 
plutôt les longueurs entre pointes maxima, ou les 
capacités en longueur, En effet, la plupart des piè 
ces d'un tour sont dimensionnées suivant le passage 
en diamètre et il est relativament facile d'augmenter 
le choix à présenter à la clientèle en lui offrant plu 
sieurs longueurs entre pointes qui n'entrainent qu'un 
banc, une vis-mère et une barre de chariotage diffé 
rents de la norme. 

Colonnes 9 et 10. — Les colonnes 9 et 10 se 
rapportent aux diamètres recommandés des mandrins 
à trois mors concentriques, dits aussi mandrins amt 
ricains et des plateaux à quatre mors réglables ou 
chiens. En général, le constructeur livre le tour avec 
cet équipement, mais le client peut le compléter : il 
est, en effet, recommandable de ne pas se servir du 
même mandrin pour l'ébauche et pour la finition. 


Fi 8 Tour rapide d'outillage et de fabrication 
Ernault-Batignolles, modèle 250 à banc larg 


Il est aussi évident que, notamment pour les tours à 
banc rompu, le client peut monter un plateau plus 
grand que celui dont le tour est normalement équipé : 
mais il ne faudrait pas qu'il le fasse alors tourner 
à des vitesses tangentielles dangereuses, supérieures à 
15 ms par exemple (Pour les volants en fonte, bien 
mieux construits pour résister à la force centrifug 
on ne dépasse pas 30 m/s). 


Colonne 11. La colonne 11 indique le genre de 
nez de broche. Celui-ci peut être de l'ancienne concep- 
tion à filetage à cône extérieur avec clavette et bague 
filetée de serrage ou à plateau à centrage cylindrique 
ou conique avec blocage à vis sur brides, par vis 
pointeaux ou par cames. 

Colonnes 12 et 13. Les deux colonnes suivantes 
indiquent les alésages coniques du nez de broche ct 
de la contre-pointe. Ils sont en général au cône Morse. 


Colonnes 14 à 19. Les colonnes 14 à 19 donnent 
les vitesses de broche cet les avances en long et en 
travers. 

Jusqu'ici la disposition des quatre tableaux est iden 
tique ; mais les colonnes suivantes doivent tenir compte 


des différences de conception entre les quatre groupes 
de machines. 

Colonnes 20 à 23. Nous avons, pour les tours 
parallèles à charioter et à fileter, colonnes 20 à 23, 
les pas réalisables en métrique, Witworth, module et 
diamétral pitch. Nous n'indiquerons que les extrêmes. 
Nous ne pouvons pas énumérer tous les pas, car Île 
tableau serait trop compliqué. Il ne nous est pas non 
plus possible d'indiquer l'approximation avec laquelle 
on obtient ces différents pas et qui peut avoir de 
l'intérêt pour certains usagers. 

Colonnes 24 et 25. Les colonnes 24 et 25 se 
reportent aux outils. La hauteur d'outil est la hauteur 
du tranchant au-dessus de la face d'appui de l'outil 
sur le porte-outil ; elle doit être égale à la hauteur 
du tranchant à la face d'appui de l'outil neuf ; l'usure 
est compensée par des cales. La section du corps 
de l'outil, et notamment sa hauteur, n'est pas une 
caractéristique du tour, mais il est facile de la déduire 
de la hauteur d'outil qui doit être légèrement plus 
faible. Le genre de porte-outil peut varier à l'infini. 


Fic. 9 Tour rapide Menziken, modèle W 200 


Nous indiquons s'il s'agit d'une chandelle, d'une bride, 
d'une tourrelle carrée revolver à rotation semi-auto- 
matique ou à la main. Nous indiquons aussi si un 
porte-outil arrière est prévu. Comme ce porte-outil peut 
aussi être établi par l'usager en fonction de ses be- 
soins particuliers et comme ïl s'agit de toute façon 
d'une pièce très simple, nous n'en disons pas davan- 
tage pour les tours à charioter et à fileter. 

Colonnes 26 à 29. Les colonnes 26 à 29 donnent 
les courses des différents chariots et du fourreau de 
la contre-pointe. 

Colonne 30. On indique dans cette colonne si l’on 
peut adapter un appareil à copier sur le tour. 

Colonnes 31 et 32. Les colonnes 31 et 32 indi- 
quent la puissance du moteur du tour. Celle-ci intéresse 
l'usager, car elle doit lui permettre de se faire une 
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idée sur son débit de copeaux. Nous n'avons pas pré 
cisé ce dernier chiffre pour de nombreuses raisons : 

On sait qu'il est inversement proportionnel de la 
pression spécifique de coupe de l'outil, c'est-à-dire de 
la pression par mm? de section du copeau désignée 
par le fameux coefficient À que certains ont confondu 
avec l'usinabilité. Ce dernier varie avec la matière, 
avec les angles de pente d'affütage, avec la section du 
copeau en valeur absolue et aussi avec la vitesse de 
coupe. En faisant jouer adroitement ces différents para 
mètres, il sera possible à un démonstrateur malin, et 
au détriment de la durée de l'outil, ou même en 
fatigant la machine, de battre des records. 

Le débit de copeaux peut être donné par la formule : 

D 75 60 


où D est le débit en cm° par chmn. 

K, la pression de copeaux en kg/mm*. 

N, la puissance disponible à l'outil en ch (puissance 
au moteur multipliée par le rendement 


10 Tour Agri 


C'est donc là qu'apparaît encore le rendement méca 
nique de la machine elle-même. Nous précisons que 
le rendement est à prendre entre le moteur et l'outil 
et non pas la broche, car il faut tenir compte de Ja 
résistance aérodynamique du mandrin, par exemple, qui 
à 3000 tours/minute n'est pas négligeable, Mais le 
principal facteur qui intervient pour le rendement est 
la perte dans les différents organes du tour, notam 
ment dans les engrenages de la poupée fixe et à peu 
près toute la puissance absorbée par les mouvements 
d'avance. Cela comprend naturellement les pertes à vide, 
le barbotage de l'huile des mécanismes, etc. On peut 
dire que celles-ci sont particulièrement élevées aux gran 
des vitesses de broche et les plus faibles à la plus 
basse vitesse. Mais la perte d'énergie dans les engrenages 
du renvoi diminue le rendemkent aux basses vitesses. 


Le rendement d'une machine-outil varie donc avec la 
vitesse de broche et aura quelque part un maximum. 
L'endroit de ce maximum peut parfois être défini par 
la plus petite vitesse de rotation à laquelle il est encore 
possible d'utiliser toute la puissance du moteur. Ce 
maximum de rendement oscille autour de 0,75 ; mais 
le rendement total peut tomber aussi bas qu'on voudra 
pour de très faibles passes, quand on me se sert 
que d'une fraction de la puissance du moteur et que 
les pertes à vide prédominent. Au contraire, avec un 
moteur surpuissant, il s'améliore, car la puissance to 
tale augmentera pour une perte à vide restée sen- 
siblement constante. 


La colonne 32 donne la puissance maximum du mo- : 


Fi, 11 Tour Vulcain B M 


teur qu'on peut monter sur un tour ; elle dépend à 
à la fois de la vitesse de broche et du couple ; peu 
de tours peuvent sans risque utiliser à la plus petite 
vitesse de broche, la pleine puissance du moteur nor 
malement prévu. C'est pour cette raison qu'il est pru 
dent de demander, dans des cas critiques, au construc 
teur la valeur de la vitesse minimum à laquelle la 
surpuissance peut être employée. 

S'il est normal de monter sur un tour un moteur 
plus puissant que celui prévu par le constructeur, il 
peut aussi être intéressant de se contenter d'un moteur 
moins fort qui aura l'avantage d'être plus économique 
et de fonctionner avec un meilleur facteur de puissance. 
Ceci est surtout le cas quand on se sert d'un tour 
comme tour d'outilleur. Nous ne pouvons pas donner 
d'indication précise sur la puissance minimum, car elle 
dépend encore des besoins de chacun. L'emploi d'un 
moteur de faible puissance peut aller de pair avec 
une réduction de la vitesse de rotation. 

Colonnes 33 à 35. Enfin, les colonnes 33 à 35 
qui donnent le poids et l'encombrement des machines, 
se dispensent de tout commentaire. 

J. PÉTRI, 
Ingénieur des Arts et Manufactures. 
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M. Pétri analyse, dans les pages suivantes, les caractères spécifiques des machines-outils allemandes 
el montre que certaines lignes générales de leurs conceptions leur confèrent une originalité indiscutable. 


Cel exposé général trouvera son illustration dans les descriptions détaillées publiées dans nos comptes 
rendus des Expositions de Hanovre et de l'Olympia, comptes rendus qui commencent ci-après el seront poursuivis 


el complétés dans notre livraison d'octobre. 


La suite des expositions européennes de machines- 
outils n'est théoriquement pas une suite d'expo- 
sitions nationales, mais doit au contraire garder un 
caractère européen; pratiquement, le principe mème 
du roulement est établi pour favoriser à tour de 
rôle un pays, celui qui se charge de l'organisation. 
L'année dernière, à Paris, le nombre d'exposants 
français, bien supérieur à la proportion française sur 
le marché européen, était la preuve que la France 
était favorisée ; cette année ce sera donc l'Allemagne, 
et ce sera juste. Comme, d'autre part, il est probable 
que seuls les Allemands exposeront des choses nou- 
velles, nous pensons qu'il convient de parler en 
premier lieu de l’industrie allemande de Ja machine- 
outil. 


En fait, les industriels allemands feront tout ce 
qu'il est possible de faire pour impressionner favora- 
blement, on pourrait même dire, pour épater les 
visiteurs. Nous avons vu en 1947, à Chicago, une 
chose analogue; la première grande exposition 
américaine de machines-outils d'apres-guerre avait 
un peu le même but. Presque tous les constructeurs 
ont montré des nouveautés : on sentait le désir des 
exposants de prouver aux industriels que les machines 
qu'ils possédaient dans leurs usines étaient toutes 
démodées, pour leur en vendre de nouvelles: en 
réalité, l'industrie américaine de la machine-outil 
était à l'époque menacée d'une crise de chômage, et 
il fallait y parer coûte que coûte ; au lieu de passer 
à des économies sordides, les Américains, suivant 
leur tradition nationale, ont cherché à créer 
besoins nouveaux, décision virile, dont nos industriels 
auront peut-être un jour à se souvenir) La situation 
en Allemagne est analogue, mais diffère du fait que 
les constructeurs allemands ont actuellement des 


les 


carnets de commande garnis pour plusieurs annces ; 
mais le désir de faire impression, surtout sur le 
visiteur étranger, reste impératif ; il s'agit d'abord 
de montrer que malgré les destructions et le pillage, 


l'industrie allemande de la machine-outil a pu 
renaître ; ceux qui ont eu l'occasion de voyager outre- 
Rhin le savent d'ailleurs bien; il s’agit ensuite de 
prouver que, tout en travaillant à une production 
qui approche celle d’avant-guerre, les constructeurs 
gardent un esprit de recherche toujours vivant ; de 
ce point de vue les Allemands nous donnent une 
leçon de laquelle nous devons tirer les fruits ; ce qui 
est possible là-bas, l'est aussi chez nous; mais il 
faut de l'esprit d'entreprise de la part des patrons 
et du dévouement êt de l'énergie de la part de leurs 
collaborateurs. 


La Pratique des Industries Mécaniques va décrire 
ci-après et dans sa livraison d'octobre les machines 
présentées par un grand nombre d’exposants alle- 
mands et non allemands, et donnera le plus de détails 
possible sur leurs constructions; comme nous ne 
voulons pour le moment pas sortir des généralités, 
et comme nous avons à parler de l'industrie allemande 
de la machine-outil, cherchons par quoi elle se dis- 
tingue des autres, et quelles sont ses relations avec 
le caractère allemand. Remarquons que l'intelligence 
créatrice d'un peuple est une manifestation de ses 
qualités les plus pures, et qu'on ne peut en aucun 
‘as en dire autant de sa politique. 


Il est indiscutable que les Allemands ont hérité des 
Latins un esprit de logique que nous retrouvons dans 
leurs réalisations, mais le caractère « entier » des 
Allemands a probablement poussé cette logique plus 
loin qu'ailleurs; la discipline allemande ne permet 
en aucun cas de s'écarter de certaines règles, reconnues 
bonnes : on sait par exemple que les engrenages et 
roulements fonctionnent le mieux dans des carters 
étanches avec graissage par circulation d'huile ; 
l'Allemand n'admettra donc plus d'autre solution, 
même si cela doit le conduire à des difficultés construc- 
tives considérables, même s’il s'agit de mécanismes 
qui tournent lentement et qui pourraient à la rigueur 
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s’user sans inconvénient. Un des meilleurs exemples 
de cette tendance est la suppression totale des boîtes 
Norton comme boîtes d'avance et de filetage sur les 
tours parallèles ; les Allemands ont été les premiers 
à généraliser pour cet usage la boîte classique à 
baladeurs, à possibilités égales, plus chère et plus 
compliquée que l’autre, mais meilleure. Remarquons 
qu'un souci analogue existe en France, alors qu'An- 
glais et Américains sont restés pour la grande majorité 
fidèles à la boîte Norton. L'arbre cannelé étant 
reconnu comme le meilleur mode d'assemblage pour 
un pignon sur un arbre, il a été généralisé, même là 
où une clavette suflirait largement. Les mécanismes 
délicats doivent rester à l'abri des copeaux et de 
l'huile de coupe ; nous trouverons en Allemagne plus 
qu'ailleurs le souci de respecter ce principe, et on ne 
tolèrera plus le moindre arbre ou la moindre came 
là où peut tomber un copeau ; on le voit par exemple 
sur le tour automatique B.M.W., qu'on serait tenté 
de comparer avec le Brown & Sharpe. Ce respect 
des règles de l’art s'applique aussi bien à l'exécution 
qu'à la conception : beaucoup de pièces que les 
Américains auraient tendance à laisser brutes, sont 
usinées ; l'aspect de chaque détail est soigné, à peu 
près comme on le fait en Suisse, et comme on a aussi 
tendance à le faire chez nous depuis quelques années. 
La ligne générale des machines y gagne ; nous avons 
pu déjà l’apprécier à Paris, et, pour ne citer qu'un 
exemple, rappelons le tour vertical Schiess dont la 
ligne sobre était impressionnante ; remarquons sur 
cette même machine un autre détail d’une Jogique 
parfaite : tous les arbres v compris celui du moteur 
sont verticaux. 


Comme nous-mêmes, les Allemands sont à la re- 
cherche de la machine qui convient le mieux aux 
conditions de travail en Europe; la différence avec 
l'Amérique réside dans deux faits : nous disposons 
d'une main-d'œuvre plus qualifiée et nous travaillons 
sur des séries moins importantes ; il vient s'ajouter à 
cela que notre main-d'œuvre est moins chère que 
celle dont disposent les Américains. Cela a pour 
conséquence qu'on peut demander plus à l'opérateur 
et moins à la machine ; l'automatisme a besoin d'être 
moins poussé, mais, par contre, la machine doit en 
général pouvoir faire face à des exigences plus variées, 
c'est-à-dire, être plus universelle, Une des réalisa- 
tions les plus typiques du genre est le tour de fabri- 
cation de Weipert ; il est conçu aussi bien pour tourner 
des pièces à l'unité qu'en grande série ; la manœuvre 
d'une simple manette peut en faire soit un tour de 
fabrication ordinaire, soit un tour à cycle auto- 
matique ; malheureusement, il nous manque à pré- 
sent des renseignements de détail sur cette machine, 
mais nous supposons que le cvcle automatique est 
obtenu par l’action de butées à micro-rupteurs qui 
agissent sur des relais. Nous avons également remar- 
qué à Paris, l’année dernière, les petites machines 


Vario-matic, de Hahn & Kolb; il s'agit de petites 
unités d'usinage, montées sur support universel 
devant une table tournante et permettant de faire 
en petit des opérations analogues à celles des chaînes 
transfert ; mais il est possible avec les Vario-matic 
de passer avec les mêmes unités et sans grands frais 
d'outillage d'un genre de travail à l'autre; elles se 
prêtent donc à la moyenne série telle quelle se pré- 
sente chez nous. Espérons que cette bonne idée aura 
fait école et que nous en verrons d’autres applications. 
D'une facon générale, on a l'impression que les 
Allemands, avec Burkhardt & Weber, Hille, Heller et 
d'autres, s'orientent plus vers la machine à table 
rotative ou encore la machine pour une seule opération 
que vers la chaîne transfert qui entraîne des frais 
d'outillage trop élevés et qui n'est pas assez souple 
pour les conditions ‘de travail variées qu'on trouve 
en Europe. 


On parle volontiers en France de l'esprit de 
conquête de l'Allemand ; c'est une des formes de son 
besoin d'agir, de son insatisfaction ; en technique, ce 
sentiment n’a que du bon et devient l'esprit d'inven- 
tion ; nous nous attendons donc à voir de nombreuses 
conceptions nouvelles ; rappelons que les Allemands 
ont été les premiers à utiliser l'optique sur les 
machines-outils : ils étaient d’ailleurs bien placés avec 
des spécialistes comme Zeiss et Leitz, C'est ainsi 
qu'ils ont réalisé, il y a déjà vingt ans, la machine 
à pointer Herbert Lindner, à lecture optique sur des 
cylindres gravés d’un trait en hélice. Burkard, avec 
sa machine à pointer Hyop, a, comme la Société 
Genevoise, combiné l'optique et l'hydraulique, mais 
il a supprimé les microscopes et les a remplacés par 
des écrans de projection. La Prérisions-Technik 
fabrique un appareil à rectifier les profils avec obser- 
vation de la meule par projection sur un écran, 
comme le Projecto-Form de Cincinnati; l'idée de 
ce procédé a sans doute pris naissance en même temps 
des deux côtés de l'Atlantique; mais, avec l'ancien 
appareil à rectifier les profils de Lœwe, avec micros- 
cope et pantographe, l'Allemagne a sans doute 
l'antériorité pour la machine à meuler avec contrôle 
optique. Cette même firme de Berlin, qui recommence 
à produire aujourd’hui des tours et des fraiseuses, 
avait, bien avant la guerre, construit un appareil à 
vérifier les vis-fraises pour machines à tailler, qui 
était le seul mathématiquement correct : il com- 
parait la fraise-mère à une hélicoïde développable et 
non pas à un hélicoïde d’Archimède; ce n'est que 
dans les dernières années que cette idée a été reprise 
en Amérique, devant la demande toujours croissante 
en fraises à plusieurs filets. 


Dans l'ordre des techniques d'avant-garde, nous 
ne pouvons pas passer sous silence les ensembles 
hydrauliques Feller ; cette firme, qui peut être consi- 
dérée comme le meilleur spécialiste européen pour 
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la plupart des problèmes de l'hydraulique appliquée 
à la machine-outil, a développé des procédés qui lui 
sont tout à fait particuliers; nous citons comme 
exemple le réglage des avances par pompe doseuse 
à débit variable avec pressions égales en amont et 
en aval, seul moyen connu pour avoir une indépen- 
dance complète de la viscosité de l'huile et de l'effort 
résistant du chariot ; cette même firme fabrique des 
fraiseuses dont les avances sont commandées non 
pas par cylindres et pistons, mais par des vis action- 
nées par des moteurs hydrauliques rotatifs ; suivant 
l'idée de toujours offrir la solution la plus parfaite, 
elle a renoncé aux premiers à cause de l'élasticité de 
la colonne d'huile. 

A Paris, les Allemands n'ont exposé que peu 
d'applications des commandes électroniques : mais 
il ne faudrait pas en conclure qu'ils se désintéressent 
de cette question ou qu'ils se sont fait distancer ; 
rappelons les nombreuses applications qu'il était 
possible de voir à Leipzig en 1938 et 39, parmi les- 
quelles la fraiseuse à reproduire Collet-Engelhard qui 
travaillait directement d'après un tracé sur papier- 
calque, pour usiner des hélices d'avions en duralumin, 
avait fait la plus grande sensation ; cette lecture sur 
le dessin au moven d'une cellule photo-électrique 
était à l'époque trop en avance sur le reste de la 
technique pour être appliquée couramment : elle n'a 
trouvé son équivalent que l'année dernière par 
l'application qu'en a fait la maison française /ewitlic 
sur la machine à découper au chalumeau de la 
S.A.F. 

Quand on considère l'esprit inventif dans la 
construction de machines-outils allemandes, il ne faut 
pas oublier la période où ce pays cherchait à s'affran- 
chir de tous les fournisseurs non allemands, pour vivre 
en autarcie complète; à ce moment, la tendance 
était de construire toutes les machines en Allemagne. 
Il fallait à cette époque un grand nombre de techni- 
ciens qui ont été formés dans les écoles et dans 
l'industrie, et qui sont restés pour la plupart, formant 
aujourd'hui un potentiel de travail considérable ; 
on voit donc que les Allemands profitent des avan- 
tages que leur a procuré une politique par ailleurs 
absurde; les types de machines qui ont été créés à 
cette occasion étaient en partie inspirés des construe- 
tions américaines, qu'on retrouve dans la machine à 
rectifier les engrenages Xolb, apparentée à la Pratt & 
Whitney, dans les tours multibroches (Gildemeister 
qui ont une ressemblance lointaine avec Gridley, et 
quelques autres; mais d'autres sont d'invention 
purement allemande, comme la machine à tailler les 
engrenages coniques Xlingelnberg, sur laquelle on 


utilise une fraise-mère dont le travail régulier et 
continu est apprécié par tous ceux qui ont eu à faire 
à cette technique. 


Ces considérations nous conduisent à distinguer 
quelques machines de conception purement  alle- 
mande, n'ayant pas eu de précédent étranger et 
n'ayant que rarement été copiées à l'étranger ; 
l'exemple le plus typique du genre est le tour-revolver 
avec axe de la tourelle revolver horizontal qui semble 
avoir été inventé par Pililer et que nous trouvons 
maintenant également chez Gildemeister ; ceux qui 
ont eu à se servir de ces tours ont apprécié leur 
grande rigidité, due à l'excellent guidage du chariot 
de la tourelle-revolver, rendu possible au point de 
vue constructif, justement à cause de l'axe horizontal. 
S'ils ne se sont pas généralisés dans le monde entier, 
la cause en est sans doute une capacité en diamètre 
plus réduite que celle du tour classique. 


Il y aurait encore beaucoup à dire sur le déve- 
loppement général de la technique de la machine- 
outil en Allemagne et de l'influence qu'a exercé le 
caractère allemand sur elle ; mais contentons-nous ici 
de quelques autres exemples : nous retrouverons à 
Hanovre le tour Schaerer de Karlsruhe, un tour 
parallèle où les perfectionnements sont poussés à 
l'extrême : la gamme des vitesses de broche pré- 
sente un rapport extrème de 200, et est produite 
uniquement par engrenages qui peuvent trans- 
mettre à peu près sur toutes les vitesses les 20 ch 
du moteur; ces vitesses sont commandées par une 
manette unique tournant sur un cadran, probable- 
ment par déplacement hydraulique des baladeurs, 
solution qui s'est imposée en Allemagne par son 
élégance et sa simplicité; pour la partie supérieure 
de cette gamme la broche est déchargée de l'effort 
tangentiel ; la broche tourne à l'avant dans un palier 
lisse, dont le jeu se règle en fonction de la vitesse 
de rotation; on a ainsi réuni toutes les conditions 
pour obtenir un aspect parfait de la pièce tournée. 
Le traînard coulisse sur le banc dans le guidage 
classique de Schaerer en V pareils à ceux des rabo- 
teuses et protégés par une partie du banc située 
au-dessus, solution chère, mais ayant fait ses preuves ; 
le traînard porte le transversal classique, qui lui- 
même porte deux chariots orientables, les deux 
avec avance automatique, où l'un servant au copiage 
avec un appareil hydraulique. Ce tour pourrait le 
mieux se comparer avec le Somua en France, mais 
il est plus complet ; le Cazeneuve HB, qui aurait 
les mêmes performances avec les carbures, rendra 
moins que le Schaerer s'il n’est possible de n'utiliser 


| 
| 


Août 1952. 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


245 


que de l'acier rapide. Les tours américains ont une 
gamme de vitesses moins étendue, et, à part le 
Dual drive Le Blond, pourraient reproduire les 
engrenages aux grandes vitesses; le Le Blond lui- 
même, dont Bæhringer, avec le nouveau V.D.F., 
s'est inspiré, présente peut-être un « trou de couple 
à la plus petite vitesse aux courroies. Le tour 
Schaerer est donc probablement le tour parallèle le 
plus complet qu'il soit possible d'imaginer, à part 
qu'il ne possède pas de dispositif à détalonner, 
comme les tours d'outillage américains ou le tour 
suisse Menziken, dont le prototype a d'ailleurs été 
dessiné également par Schaerer. On sait que, avec 
raison, pensons-nous, les Allemands préférent des 
tours spécialement conçus pour le détalonnage, 
comme le tour ÆReinecker par exemple. Nous ne 
connaissons pas le prix du tour Schaerer, mais, à 
conditions de travail égales, il devrait être supérieur 
à celui de la plupart des autres tours parallèles : pour 
l'amortir, il faut le faire conduire par un excellent 
opérateur, et, même dans ces conditions, il faut 
compter, et nous pensons qu'on peut compter, sur 
sa longévité, car tout a été fait, pour qu'il ne s'use 
pas et pour qu'il ne se démode pas. 


Un autre exemple qui montre le désir d'arriver à 
la perfection et de toujours appliquer le plus tôt 
possible, et avant que le client ne l'exige, les derniers 
perfectionnements de la technique, se trouve sur les 
tours-revolvers V.D.F., Piltler et Gildemeister avec 
les boîtes de vitesses et d'avances préselectives 
asservies à la position de la tourelle-revolver ; le 
dispositif gagne indiscutablement du temps, et ne 
coûte probablement pas très cher à réaliser; les 
Allemands n'ont donc pas reculé devant le travail 
d'étude et de mise au point qu'il demandait. Il en 
est de même de l'application des boîtes préselectives 
à la radiale, comme l'a fait Raboma. 


Tout ce que nous venons de dire s'applique à la 
machine de dimensions moyennes, destinée à la 
mécanique générale ou à la fabrication en série 
comme l'automobile. Mais un autre domaine où les 
Allemands occupent une position de choix est la 
très grande machine, aussi bien classique que spéciale ; 
dans ce comaine nous trouvons Schiess, Waldrich 
pour les raboteuses, Wagner de Dortmund pour des 
tours et des raboteuses, Deutschland pour les grands 
tours parallèles, Froriep pour toute une gamme de 
machines. Ces firmes peuvent construire des machines- 
outils sans limite de dimensions; Schiess a réalisé 
quelques-uns des plus grands tours verticaux du 
monde, avec un plateau de 16 mètres de diamètre, 


qu'on peut comparer avec une réalisation de Richards 
de 14 mètres et une machine américaine Sellers de 
15 mètres ; nous n'avons pas l'équivalent en France 
en machines modernes de catalogue, mais La Chaléas- 
sière a construit après la guerre de 1914 un tour de 
15 mètres à deux montants et en 1939 un tour de 
14 mètres spécial à un montant pour tourelles de 
cuirassés. Pour les grandes raboteuses, la distance 
entre montants et la hauteur sous traverse sont 
pratiquement limitées au gabarit des chemins de fer 
dans ces dimensions , les établissements Charles 
Berthiez sont chez nous ce qu'est Waldrich en Alle- 
magne. Pour les grosses aléseuses normales, C.W'./7. 
construit aussi grand que Froriep ou Schiess, avec, 
à notre avis, quelques avantages en plus, dont le 
déplacement axial du chariot porte-broche, qui 
permet de travailler toujours avec le minimum de 
porte-à-faux de la broche. Enfin, les gros tours 
parallèles de Wagner et Deutschland trouvent en face 
d'eux les machines de Schneider-Chaléassière. Mais 
nous n'avons rien à opposer aux machines spéciales 
de très grandes dimensions, comme Schiess el Froriep 
les construisent « sur mesure », ni aux machines à 
tailler les engrenages géantes de Schiess. 


Comme nous l'avons dit plus haut, les Allemands 
vont chercher à faire impression sur le visiteur 
étranger à Hanovre. Si celui-ci est usager de machines- 
outils, il sera satisfait de trouver ce qu'il cherche et 
n'en demandera pas plus; c'est d’ailleurs son juge- 
ment seul qui compte ; il est heureux à ce point de 
vue que l'élite de la construction française de 
machines-outils ait fait un effort, pour montrer que 
ce qu'elle a de mieux soutient la comparaison avec 
les meilleurs produits allemands et étrangers. Mais 
nous espérons aussi que les constructeurs français 
visiteront cette Exposition avec profit ; il s'agit pour 
eux de voir les choses objectivement ; les progrès 
des Allemands ne doivent pas les décourager ; il ne 
s'agit pas non plus de les copier; mais ils doivent 
considérer qu'il ne faut pas seulement travailler pour 
le présent, mais aussi pour l'avenir, qu'il faut dépenser 
de l'argent pour faire des recherches et qu'il faut 
former de jeunes ingénieurs, techniciens et ouvriers 
pour produire les machines de demain. II faut égale- 
ment se rappeler que tous les usagers souhaitent, 
sinon la suppression des frontières douanières, du 
moins celle des droits de douane sur les machines- 
outils étrangères et qu’un jour ils auront satisfaction. 
Il faudra alors plus que jamais rester à la tête du 
progrès. 

J. PETRI, 
Ingénieur des Arts et Manufactures. 
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USINAGE 


Le meulage en construction mécanique 


(suite 


et fin) 


La première partie de l'étude de M. Jacquet à été consacrée à l'examen des caractéristiques des meules et 
à l'énoncé de quelques règles relatives au meulage. Cet examen est poursuivi ci-dessous. 


MEULAGE CYLINDRIQUE EXTERIEUR 


(suite) 


Centres multiples et équilibrage 


Naturellement, il ne peut être question, lorsqu'on 
procède par cette méthode, de chanfreiner la meule 
sur la machine pour la redresser après ; donc il faut 
une meule chanfreinée en réserve et comme il faut qu'elle 
soit équilibrée et que cette opération ne peut se faire 
sur la broche, il est indispensable qu'elle soit montée 
sur un centre amovible et ayant une disposition per 
mettant l'équilibrage 

Cette nécessité est d'ailleurs la même pour toutes les 
meules et, si l'on ne veut pas tomber dans l'emploi de 
la meule omnibus dont nous croyons avoir démontré 
suffisamment l'hérésie, il est nécessaire de munir chaque 
machine de plusieurs centres sur lesquels seront montées 
à l'avance et équilibrées les meules d'emploi courant 
nous l'avons déjà indiqué au chapitre grade et ne crai 
#nons pas de le répéter. Ces centres supplémentaires 
représentent une dépense bien faible par rapport au 
prix de la machine et sont d'ailleurs remboursés en 
peu de temps par l'augmentation de production résul 
tant de l'emploi de meules appropriées. La fabrication 
en grande série n'échappe d'ailleurs pas à cette règle 
et un double centre permettra de gagner beaucoup 
de temps lors du remplacement d'une meule usée. du 
fait surtout de l’équilibrage qui est assez long et ne 


peut se faire sur la broche. 


L'équilibrage est en effet indispensable pour les 
meules courantes de meulage extérieur, le balourd de 


la meule se traduisant par des vibrations et du mauvais 
travail, Il est nécessaire, pour pouvoir le pratiquer, 
que Je flasque portant le centrage de la meule soit 
disposé pour recevoir, à un endroit quelconque de son 


pourtour, des masses d'équilibrage. La figure 3 
présente la disposition adoptée à cet effet par Churchill, 
qui nous paraît particulièrement pratique : elle peut 
comporter trois ou quatre masses d'équilibrage. Quel 


1) Voir La Pratique des Industries Mécanique XXXA 
n° 7 (juillet 1952) p. 203 


que soit le procédé adopté pour la localisation de 
celles-ci, il est nécessaire, pour pratiquer l'opération, 
de disposer d'une barre, adaptable à l'ensemble centre 
meule, prolongée des deux côtés de celui-ci par des 
parties cylindriques cémentées dur et de diamètres ri- 
goureusement égaux et d'un banc d'équilibrage. La 
façon la plus simple de réaliser celui-ci consiste à fixer, 
sur un bâti suffisamment rigide, deux barres cylin- 
driques également cémentées que le bâti maintient ri 
goureusement parallèles et de telle façon que les géné 
ratrices supérieures des barres soient rigoureusement 
dans le même plan, lui-même rigoureusement horizontal. 


Coupe LU 
Coupe À B P 
8\ D [ 
+ 
F6. 3 - Dispositif pour l'équilibrage des meules 


Cet équipement permettra, en partant sans masses, de 
placer et fixer celles-ci de façon que l'ensemble, livré 
à lui-même, n'ait aucune tendance à rouler sur les 
barres. Il est indispensable, avant de pratiquer l'opé- 
ration, que la meule ait été diamantée sur la machine 
pour supprimer le faux-rond 

Il nous reste à faire mention du diamantage des 
meules pour lequel les précautions suivantes devront 
être prises : 

a) Diamant tenu dans un support fixe et non à 
la main, 

b) Arrosag: aussi abondant que pour le meulage, 

c) Pointe du diamant toujours vive (ressertissages 
fréquents). 


MEULAGE INTERIEUR 
Les règles précédemment édictées s'appliquent au meu 


lage intérieur. Il ne nécessite pas d'équilibrage de la 
meule, sauf dans les très grosses machines planétaires, 


= 
| ') 
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mais il introduit deux difficultés nouvelles ‘qui sont 
le manque relatif de rigidité des arbres porte meules et 


l'impossibilité de mesurer en cours de fabrication 


La première difficulté est considérablement atténuée 
par la possibilité de munir chaque machine d'un cer 
tain nombre de portes-meules composés d'une douille 
métallique cylindrique extérieurement et dans laquelle 
la broche tourne sur roulements à billes et dans les 
modèles les plus réduits sur coussinet à l'avant et rou 


lements à l'arrière. Ce genre de broches permet, dans 
beaucoup de cas, de fixer la meule tout près de la 
portée avant et de supprimer les allonges, causes prin 
cipales de flexions. Le problème délicat pour toutes 


le graissage qui ne doit 
huiles de toute première qualité 
stocker dans des bidons et de 


un signe distinctif 


les broches extérieures est 
être fait qu'avec des 
qu'il prudent de 
distribuer dans des burettes portant 


bien apparent. 


sera 


Le problème du calibrage ne peut être résolu que 


d'une seule facon, qui est de fixer sur le bâti juste 
en dehors de l'alésage un diamant pouvant être réglé 
micrométriquement. Ce réglage sera fait par tâton 
nement sur la première pièce, la dernière passe étant 


toujours faite sur une meule avivée. Il ne restera plus 
ensuite, en utilisant intelligemment un vernier précis, 
qu'à aviver le diamant pour réaliser, par une dernière 
passe à vide, précis. Beaucoup de machines 
modernes ont un dispositif de ce genre, mais le mon 
tage de celui-ci sur les machines qui ne le possèdent 
pas paiera toujours. D'ailleurs, la meule avivée pourra 
servir à l'ébauche du trou suivant, le diamantage pour 
chaque alésage étant la règle en rectification intérieure 


l’alésage 


Avant l'introduction de ces deux perfectionnements 
le meulage intérieur pouvait passer pour une opération 
fastidieuse et coûteuse, ce qui en limitait l'emploi aux 
alésages tremmpés et rainurés. C'était un mal nécessaire 
dont on se désintéressait généralemint. Bien conduite, 
cette opération doit + paver » même pour les pièces non 
tremipées. C'est en effet une véritable 
d'essayer de réaliser au tour des alésages de l'ordre de 
H; au même FH, avec les finition qu'ils 
comportent généralement. Il y a bien les alésoirs, mais 
chacun sait que leur emploi demande presque toujours 
une mñse au point telle, pour réaliser ces alésages 
serrés, que, si paradoxal que cela puisse paraître aux 


gageure que 


degrés de 


gens non avertis, leur emploi est rendu plus avantageux : 


pour les grandes séries que pour les petites, en coma 


raison du miulage. 


Pour en revenir au meulage intérieur, indiquons tout 
d'abord que la présence des 
implique l'emploi de meules plus dures que celles uti 
lisées pour les alésages lisses. En ce qui concerne le 
mode opératoire, le travail en plongée se révèle, comme 
dans le meulage extérieur, plus économique que celui 
par chariotage. Toutes les fois, donc, où la longueur 


rainures dans les alésages 


de l'alésage le permet, il y a intérêt à employer une 
meule légèremient plus longue que l'alésage et à tra- 
vailler en plongée en déplaçant légèrement la meule 
dans le sens longitudinal pour égaliser l'usure de celle-ci. 
Pour les alésages longs, meulés par chariotage, la 
règle d'avance de deux tiers ou au minimum moitié 
de la largeur de la meule par tour de pièce doit être 
respectée rigoureusement 


SURFAÇAGE 


Les machines à surfacer à l'aide de meules-boisseaux 
généralement segmentées, ne servent qu'à la fabrica 
ion en grande série et sortent du cadre de cette étude 
\ noter cependant que les meules ou segments ne 
travaillent que par leur rebord, qu'elles généra 
lement dépouillées sur leur face, donc que leur épais 
seur, c'est-à-dire la différence entre leurs rayons exté 
être réduite au minimum com 
dans la partie travaillante 
adhérente au plateau devant 


sont 


rieur et intérieur, 
patible 
tout au moins, la partie 
être plus épaisse en vue de la fixation 


peut 


avec la sécurité, 


Le surfacage par la périphérie de la meule sur 
grosses ou petites machines convient à des séries plus 
petites ou à des pièces unitaires. Le choix des mieules 
la longueur de l'arc de contact et 
deux tiers doit être respectée 
machines ont maintenant un 
commande hydrau 


vitesse à leur 


est influencé par 
la règle d'avance des 
lors de leur emploi 
rendement du fait 
donner une 


Ces 
que la 
grande 


excellent 
lique permet de 
table. 

Une mention spéciale doit faite des machines 
à plateau circulaire où la meule travaille par la péri 
phérie et qui conviennent à des séries moyennes. Là 
aussi, la règle des deux tirs doit être appliquée si 
on veut que la meule travaille d'une façon rationnelle 


être 


AUTRES MEULAGES 


Nous ne mentionnerons que pour mémoire le meu 
qui est une opération de 
grande série pour la conduite de laquelle le construc 
teur de la machine donne généralement des indications 


précises et le mrulage des 


lage sans centres (centreless 


filets qui est d'application 
récente, mais auquel un grand avenir est 
la facilité qu'il donne pour k 


relativement 
réservé du fait d filetage 


traitées 1 aussi surtout qu'il est k 
moyen Île rapide, k 
précis d: faire les Le 


des meules par écrasement 


des pieces parce 


plus économique et le plus 
pro éd: de mise en 


{(crushing) a considérable 


plus 
torme 


ment favorisé son développement et cela nous amèn 
à disserter d'un aspect peu connu de cette opération 
LA 
Crushing 
Le crushing est connu comme le procédé le plus 


simple de mise en forme des meules, mais on ignore 
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généralement qu'il possède sur le diamantage l'avan 
tage de réaliser des surfaces de meule coupant beau 
coup plus librement et conservant plus longtemps cette 
qualité tout en réduisant moins le diamètre de la meule 
à chaque dressage. Cela résulte du fait que le diamant, 
plus dur que l'abrasif, émousse les parties saillantes 
de celui-ci alors que le crushing libère, par é‘cra 
sement du liant, les grains émoussés et amène de ce 
fait à la surface des grains intacts. Les techniciens 
ayant le souci de la production auront intérêt à lire 
à ce sujet un article paru dans La Pratique des 1n- 
dustries Mécaniques (\) qui donne des résultats d'essais 
systématiques poursuivis à ce sujet. Cet article comporte 
un tableau relatif à l'usage de meules plates avivées 
par ce procédé. 


Evidemment, son emploi nécessite un support de 
galet permettant de donner à celui-ci une vitesse péri 
phérique de 10 mmn environ qui est celle qui con 
vient à l'opération et aussi de le mettre rapidement 
en et hors de service, mais ce n'est pas un obstacle 
infranchissable et les résultats d'essais indiqués sem- 
blent promettne un amortissement rapide et une suite 
intéressante. 


CONCLUSION 


Il est difficile de conclure un article dont le but 
avoué est de dire qu'un procédé d'usinage paraît être 
insuffisamment pratiqué sans paraître un peu brutal. 
Cependant, convaincu de la justice de notre cause 
nous assènerons d'abord des chiffres qui sont brutaux 
par excellence, à savoir qu'il y a aux Etats-Unis, 
d'après une statistique officielle, pratiquement autant 
de machines à meuler que de tours. Nous répondrons 
à l'avance à un certain nombre d'objections qui ne 
manqueront pas d'être soulevées en ajoutant que d'une 
enquête discriminatoire, faite par l'American Machinist 
dans 300 grandes usines possédant en moyenne 650 
machines et dans 2000 petites où la moyenne est de 
39, il résulte que la proportion est sensiblement la 
même dans les premières que dans les secondes. Les 
chiffres ont été publiés dans La Technique Moderne 
et il sera facile au lecteur de s'y reporter. 


En France, il n'existe pas de statistique de ce genre 
mais une longue expérience de la construction méca 
nique a laissé à l'auteur l'impression que la proportion 
ne devait pas dépasser 15 0 ; des rapports plus faibles 
lui ont même été indiqués par certains techniciens. Ce 
ne sont que des impressions évidemment, mais même 
une erreur, improbable, du simple au double laisserait 
l'industrie française dans une position d'infériorité inad- 
missible du point de vue de cette méthode d'usinage 


(1) T. XXX, no 6 (juin 1947) p. 178 
(2?) La Technique Moderne, NXXIX, nos 13-14 (1-15 juil- 
let 1947) p. 254 


Or, dans l'industrie des Etats-Unis que nous prenons 
comme base parce que nous possédons des chiffres 
précis à son sujet, on ne se paye pas de mots mais de 
résultats. Cela ramène le mot « paye » que nous avons 
utilisé sciemment dans le courant de l'article parce 
qu'il désigne brièvement mais sans équivoque l'efficience 
d'un procédé d'usinage. Il est particulièrement employé 
aux Etats-Unis dans ce sens. Dans ce pays, il « paye » 
par exemple d'utiliser une machine toujours à son 
maximum de capacité ; certains procédés d'usinage ne 
«payent pas» et sont éliminés ; d'autres « payent » 
et sont développés : c'est le cas du meulage. Si en 
France le meulage est peu employé c'est souvent parc 
qu'il ne paye pas par comparaison avec les opérations 
qui le remplacent tant bien que mal. Lorsqu'il ne 
paye pas c'est le plus souvent, nous le répétons, qu'il 
est mal conduit. 


Or, nous croyons avoir démontré que la technique 
du meulage forme un tout dont aucune partie ne doit 
être négligée sous peine d'insuccès et que ce tout 
est assez complexe pour que son assimilation soit au- 
dessus des possibilités de la plupart des opérateurs. Il 
faut donc au meulage des cadres spéciaux et compétents 
sous peine de tourner dans le cercle vicieux : peu de 
machines ne justifiant pas un encadrement ; d'où conti- 
nuation des errements, mauvais rendement ne justifiant 
pas l'extension du procédé. Donc peu de machines. 


I y a évidemment de petits ateliers où le nombre des 
machines ne justifiera, jamais un encadrement spécial ; 
dans ce cas la solution adoptée est de rattacher le 
meulage à une autre spécialité, généralement le tour- 
nage. Or il n'y a aucun rapport entre le meulage et 
les autres industries, moins encore avec le tournage 
puisque dans le meulage c'est l'outil et non la pièce 
qui tourne, Il n'y a dans ce cas qu'une solution c'est 
que le chef d'atelier s'assimile la technique du meu- 
lage et le prenne lui-même en main. 


Même lorsque le meulage a son encadrement, celui-ci 
est-il toujours compétent ? N'est-il pas trop souvent 
pris dans un autre corps de métier, presque toujours 
le tournage sans avoir reçu une instruction spéciale ? 
Or celle-ci est indispensable et ne peut se prendre 
sur place ; elle ne peut non plus être entièrement théo- 
rique et où trouver d'ailleurs la documentation ? Tous 
ces points d'interrogation nous conduisent à l'unique 
solution : l'école de formation de cadres de meulage. 
Celle-ci ne doit surtout pas prétendre apprendre le 
meulage par « amphis » : ce doit être une école d'ap- 
plication. Les élèves doivent y être confrontés, devant 
des machines, avec les problèmes que pose le meulage 
et dont la théorie n'est elle-même que le cadre à 
l'intérieur duquel doit jouer, pour l'interprétation, le 
facteur personnel. Une telle école doit, pour résumer, 
apprendre à « penser meulage » à faire des problèmes 
qu'il pose une question de réflexes ». 
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Existe-t-il de telles écoles ? Une chose est certain 


c'est que personne n'a pu nous indiquer l'adresse d'u 


seule, Peut-être existent-elles ? En ce cas qu'elles se 
fassent connaître largement, elles rendront service à 
l'industrie française. Surtout qu'elles fassent une pro 


pagande intense auprès des directions en insistant sur 
bien conduit 
peut 


le caractère largement payant du meulagx 
C'est des directions et d'elles que 
l'initiative, car il faudra payer les cadres pendant leur 
formation, il faudra les encourager ensuite et 
une compréhension en haut lieu. Malheureu 
sement cela ne pas toujours être le 
l'heure actuelle et deux exemples typiques choisis entr 
beaucoup d'autres observations que l'auteur de cet ar 
ticle a pu faire au cours d'une longue carrière d'usineur 
viendront à l'appui de cette opinion 


seules venir 


cela 


suppose 


semble cas à 


Lui-même, avant la responsabilité d'une fabrication 


qui comportait le meulage par la périphérie di 
travail des meules 


surtaces 
en acier cémenté, recherchait pour ce 
était un 

d'autant 


pour le 
que le montage 
exécuté excluait 
heurta 


de grade G. Ce grade maximum 
genre de travail à 
de fortune sur lequel il 
toute possibilité d'arrosage 
à une fin de 
fait que le magasin regorgeait de 
dimensions. Comme essavait 
dité d'une telle réponse il lui fut répondu que, si on 
remplaçait sur l'étiquette des meules la lettre M 
la lettre G, il ne s'en apercevrait pas à l'usage. 


exécuter, 
devait 
Or, sa 


être 
demande se 
comme 
meules M de mêmes 
démontrer 


non recevoir avec, prétexte, le 


l'absur 


par 


Le même encore vit un jour meuler des bandes de 
glissement en fonte avec une meule assiette travaillant 
renseignements pris, était 
faisait remarquer au 
carbure de silicium 


meule, 
Comme il 


par sa face cette 
en alundum 46 M. 
chef d'atelier qu'une meule en 
d'un grain plus d'un grade inférieur serait 
de beaucoup mieux adaptée au travail, celui-ci lui ré 
pondit qu'il avait demandé une telle meule mais qu'elle 


lui avait été refusée par le service approvisionnements 


gros et 


sous prétexte qu'elle ne figurait pas sur une liste 
dont il n'avait pas le droit de s'écarter et qui ne 
comportait aucune meule au carbure de silicium de 
quelque forme, grain ou grade que ce soit. Or, la 
machine utilisée était une machine spécialisée pour œ 
genre de travail. 


Dans les deux cas, 1l se trouve qu'il v à à la base 
louable en soi, d'éviter l'encombrement du 
magasin par des meules quelquefois inutilisables, mais 
il y a aussi une totale incompréhension du meulage. 


un souci, 


Le remède en ce qui concerne la première proposition 
est de confier l'approvisionnement en meules à un 
praticien averti en lui en laissant l'initiative et la res 
ponsabilité, Pour la deuxième, peut-être des conférences 
de vulgarisation pour les cadres supérieurs. Mais qui 
en prendra l'initiative ? 

A. JACQUET. 


Ingénieur des Arts el Métiers. 


Chromage direct de l’aluminium 


Le chromage de l'aluminium est pratiqué depuis long 
tämps dans le but d'en améliorer l'aspect et d'augmenter 


sa résistance à la corrosion et à l'usure. Cependant, les 


résultats obtehus ont été très souvent décevants, k 
revêtement présentant souvent des piqûres et des cra 
quelures malgré le prix très élevé de l'opération. 
La principale difficulté à vaincre réside dans la 
formation extrêmement rapide à la surface des pièces 
polies d’un oxyde naturellement réfractaire au dépôt 


électrolytique. Il résulte de là une méthode extrême 
ment complexe de chromage comportant une dissolution 
chimique de l'oxyde, un zingage puis un cuivrage, un 
nickelage et un chromage électrolytiques. L'introduction 


du polissage électrolytique a un peu simplifié le pro 
cessus qui reste cependant extrêmement coûteux 

Ces considérations montrent tout l'intérêt que pré 
sente le nouveau procédé mis au point par la Cro-plat: 
Co Inc, (Harttord, Conn, U.S.A [Il consiste sim 
plement en un sablage humide suivi d'une immer 
sion immédiate dans le bain de chromage. Le dépôt 


aqueux d'’abrasif qui demeure à la surface suffit à 


(1) The Machinist, 2 septembre 1951 


transtert qui cepen 
possible, Ce dépôt 
fond du bain d£ 
décapée et apte de 
chrome absolument 
que, du sablage humide, 
qui est à la résulte non seulement 
le dépôt protecteur mais aussi un décapage heaucoup 
plus poussé que celui obtenu par tout autre procédé. 


pendant le 
rapide que 
tombe dans le 
parfaitement 
dépôt de 


l'oxydation 
être 
inerte 

surtac 


empêcher 
dant doit 
chimiquement 
une 

recevoir un 
remarquer 
pro édé, 


aussi 


couvrant 
ce fait à 
continu. Il est à 


base du 


Naturellement la Cro-plate Co a créé tout un équi 
pement spécial pour le sablage et le dépôt électrolytique, 
mais elle a aussi mis au point un bain dénommé 
Cro-Sol qui permet, utilisé dans les susdits appareils, 


un dépôt de 0,02 mm à l'heure avec une tolérance 
dans les épaisseurs de l'ordre de 0,00025 mm. La 


dureté du dépôt est comprise entre 75 et 82 Re ce 
qui donne à l'aluminium chromé procédé une 
résistance au choc égale à celle de l'acier mi-dur nom 
résistance à l'usure bien supérieure à 
L'économie du procédé est définie 
revient est égal et souvent 
l'acier par les pro- 


à 


par ce 


chromé et une 
celle de ce métal. 
par le fait que son prix dé 
inférieur à celui du chromage de 
cédés courants 
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MÉTALLURGIE 


Les alliages anti-friction 


(suite el à suivre) 


Les métaux et alliages en dépôts électrolytiques Se prêtent bien à l'obtention directe sur Les coussinets 
de couches anti-jfriction en très mince épaisseur, d'où il résulte une grande économie de métal. Ils permet- 
tent également, avec des dépôts d'indium, d'améliorer la tenue à la corrosion des alliages cupro-plomb et des 
alliages au cadmium et, avec Les dépôts de plomb el d'indium, la tenue des alliages anti-friction à base 
d'argent et de diminurr l'usure des arbres vilebrequins. 

Les coussinets constitués de coquilles minces en acier et comportant une garniture anti-friction de dépôts 
électrolytiques successifs de cuivre où de nickel, d'argent, de plomb ou d'alliage de plomb et d'indium 
ont permis de réaliser des performances inconnues jusqu'alors sur LS moteurs d'aviation. 


ANTI-FRICTIONS DEPOSES PAR ELECTROLYSE l'arbre qui est endommagé : en outre, les particules 
ou ctrangères s'incrustant d'autant plus difficilement que 

la couche d'anti-friction est plus mince, il devient né- 

montré que la tenue à la fatigue et la durée de ser cessaire d'employer un lubrifiant parfaitement et cons- 
vice des coussinets fortement chargés augmentent lors 


que diminue l'épaisseur de l'anti-friction 


Ces exigences ont conduit à l'emploi de coussinets 
mixtes (bi ou tri-métal) comportant des couches super- 
| posées d’anti-friction : par exemple, en surface et en 
mince épaisseur : plomb ou antifriction à base de plomb 


sur antifriction intermédiaire plus épais : bronze au 
| plomb, cupro-plomb ou argent. 
Î L'argent a une meilleure conductibilité et une meil- 
| se ge leure résistance à la fatigue que le cupro-plomb ou le 


rance, en heurts, en 
fonction de l'épais bronze au plomb. 
| seur de l’antifriction Etant donné qu'avec l'argent, on rencontre des dif- 
R. A. Schaefer ficultés dans le dépôt direct sur acier, on fait un 
| 140 kg/cm° dépôt intermédiaire de nickel ou de cuivre. 
00e] + + + + + D'autre part, comme l'antifriction à base de plomb 
| et surtout le plomb pur n'ont pas toujours une résistance 
| suffisante à la corrosion par certaines huiles, on pro 


cède à un dépôt superficiel supplémentaire d'indium, 


L l L L | suivi d'un traitement de diffusion par chauffage à 

Epersseur °° C, dans l'huile pendant 2 heures. L'alliage plomb 

La figure 50 représente, d'ageès KR. A. Schaefer (2). indium est plus dur et plus r ‘sistant à la fatigue es 

les résultats d'endurance sur machine d'essais de cous le plomb pur. Le d . d'indium ent effectué dans 

sinets en fonction de l'épaisseur, pour un même le même but les base de cadmium. 

anti-friction à base d'étain. Ces résultats montrent l'in On peut obteni: ue” dépôt simultané d'argent 

térêt d'une épaisseur inférieure à 0,40 mm et de plomb se 1,25 %o Pb ") ou à 40 de plomb (1) 
et même à 10% de plomb (* 


L'obtention de couches d'antifriction aussi minces 
La succession des opérations est assez compliquée (#) 


Elle comporte un dégraissage, un polissage électro 
lvtique, des attaques chimiques et des dépôts électro 
lvtiques successifs de nickel ou de cuivre, d'argent 


pose des problèmes d'usinage très délicats, mais peut 
se faire facilement par dépôt électrolvtiqu 
Mais si, en service, l'usure dépasse la faible épais 


soeur du dépôt, la coquille d'acier vient au contact de 

1) Voir La Pratique des Industries Mécanivn t XXXII n M. Rosenbeck Comportement en service dans un moteur 
11 (novembre 1950) p 343 et n° 12 (décembre 1950) p 2386 à combustion interne des coussinets en alliage argent-plombh 
2 (février 1950) p. no 3 Cmurs 1951) p obtenus par  galvanoplastie Metallkunde. vol. A1, p 
6 Cjuin 1951 p. 166 et nr 12 (décembre 19509 p #11 109/114 (avril 1950) 
n° 2 (février 1952) #1 ) E. Raubh Alliages argent-plomb déposés électrolytiquement 


2) A Schacfer. Coussinets avec antifrictions déposés comme antifriction Z. f. Metallkunde, vol. 40 - 5 p. 167 (1949) 


trolvtiquement Electroplated bearings). Steeve Bearing Matcriuls 4, J Geschelin Coussinets de précision en argent, fabrica 
Publication ASM, p. 189 (1949) tion Mallory, Automotive Industries, € 91, n° 9, p. 20 (1914) 
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ct — éventuellement d'alliages de plomb et, finale 
lement, d'indium. 
Le bain pour dépôt d'argent comporte : 
30-40 g/l 
1,5-2 g/l 
1 minute. 


cyanure de sodium : 

cyanure d'argent : 
Dépôt sous 6 volts ; durée : 
plombage est à base de fluoborates de 
plomb et d'étain et permet de déposer des alliages 
plomb-étain, par exemple à 91%0o Pb, 9% Sn (pro 
cédé de la General Chemical Co). 

On peut également faire sur le cupro-plomb ou sur 
un dépôt électrolytique d'alliage plamb-étain 
1 % (Cu. 


Le bain de 


l'argent 
cuivre, par exemple à 10° Sn, 


La technique la plus courante consiste à faire un 
premier dépôt de nickel ou de cuivre de 1100 de mm, 
un deuxième dépôt d'argent épais que l'on usine après 
0,5 mm, puis un troisième 
plomb de 2 à 5/100 
2 microns 


recuit à l'épaisseur di 
dépôt de plomb ou d'alliage de 
de mm et, enfin, un dépôt d'indium de 1 à 
suivi du traitement de diffusion 

Les coussinets garnis des dépôts électrolytiques d'ar 
gent et de plomb peuvent supporter sans grippage de 
vitesses élevées. En raison de 
thermique de l'argent, les points 
Leur résis 


charges, à des 
la bonne conductibilit: 
chauds sont dissipés presque instantanément 
tance à la fatigue est excellente et sur machine d'essai 
on a pu leur faire supporter des charges de 380 kg/cm° 
de 500 m/mn, la tem 


fortes 


On est parvenu récemment à déposer électrolytique à une vitesse circonférentielle 
ment des alliages cuivre-plomb, à partir d'une solution  pérature atteignant 1400 C (1). 
TABLEAU XVIII. ENDURANCES COMPARÉES POUR DIFFÉRENTS MÉTAUX 
ET ALLIAGES COULÉS OU DÉPOSÉS PAR ÉLECTROLYSE (R. A. SCHAEFER) 
Durée moyenne 
Procédé Epaisseur Pression heures 
Métal ou alliage essayé rer - Etat 
d'application mm kg/cm° pour la rupture 
par fatiguw 
Argent Dépôt électrolytique 0,55 recuit 2 h 530 42 
Ag-Pb 4% Pb coulé 0,55 nature 530 10 
Ag-Pb 15 % Pb coulé 0,55 nature 530 4 
Ag-Pb 4 % Pb Dépôt électrolytique 0,55 recuit 2 h 530 95 
Pb-Sn 10 % Sn Dépôt électrolytique 0,10 nature 254 23 
Pb-Sn-Cu 10 % Sn 1% Cu Dépôt électrolytique 0,10 nature 254 77 
Pb-Sn-Cu 10% Sn 34% Cu Dépôt électrolytique 0,10 nature 254 113 
Sn-Cu 6 % Cu Dépôt électrolytique 0,10 nature 254 26 
Sn-Sb-Cu 7% Sb 3% Cu coulé 0,10 nature 254 36 
de cyanure et de tartrate de ces métaux, sur cathode Le tableau XVIII indique, d'après R. A. Schaefer (1!) 
tournante (5). Les dépôts obtenus, brillants, seraient les résultats comparatifs d'endurance pour différents 
toutefois assez durs et fragiles, à moins que la teneur Métaux et alliages coulés ou déposés par électrolyse. 
en plomb soit relativement forte. Les meilleurs résultats sont donnés par le dépôt 
Le dépôt d'indium est obtenu à partir d'un bain de électrolytique d'argent-plomb à 4% de plomb. 
l'{ndium Les coussinets en argent avec dépôts superficiels 


cyanure tel que la solution Cyanin de 
Corporation 2f America employé avec anode en aciet 
inoxydable. Pour avoir l'épaisseur uniforme voulue, qui 
correspond à environ 60-120 mg par dm*, le bain 
doit être agité et les conditions d'électrolyse soigneu 
sement contrôlées. 

D'une manière générale, les 
priétés des dépôts de ces métaux ou alliages varient 
suivant les conditions d'électrolvse et, en particulier, 
suivant les colloïides ajoutés au bain. Pour l'argent on 


structures et les pro 


peut modifier les propriétés par un recuit du dépôt 
à 540C. 

(5) A. L. Ferguson et N. W. Holey : Journal of the Electro 
chemical Society, V. 98 p. 146/154, (avril 1951) 


de plomb-étain et d’'indium remplaçant les cupro-plomb 
pour les bielles maîtresses des moteurs d'aviation ont 
permis de porter la durée de marche avant fatigue 
de 1000 à 3000 heures. 

Alors que les coussinets en peuvent 
supporter des pressions maxima sur de 420 
à 560 kg/cm*, les coussinets mixtes en argent peuvent 
850 kg/cm*, grippage. 


cupro-plomb 
moteurs 


supporter sans 


R. CAzAUD 
Ingénieur C. N. À. M., 
Docteur de l'Université de Paris. 


1) Voir renvoi (*) p. 246 
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ÉLECTROCHIMIE 


Le contrôle des dépôts électrolytiques de chrome dur 


Le contrôle des dépôts électrolytiques de chrome dur est dijjicile. S'il existe des méthodes dont .certaines 
sont relativement simples pour mesurer Les caractéristiques du dépôt, par contre les essais de réception ga- 
rantissant l'aptitude à l'emploi sont en général des cas d'espèces. Il y a lieu de faire une étude dans chaque 
cas particulier en fonction du comportement des pièces à l'usage. Mais un certain nombre d'essais donnent 
dans bien des cas une solution efficace au problème du contrôle des pièces en série, et M. P. Morisset, 
Ancien Elève de l'Ecole Polytechnique, Directeur du Centre d'Information du Chrome dur, en expose ici 


le principe. 


Au cours de ces dernières années, de nombreuses examen avec polissage électrolytique, 


études françaises et étrangères ont été faites sur les examen par ravons X 

diverses mesures des propriétés caractéristiques des di , | 

pôts de chrome dur : adhérence, épaisseur, dureté, résis I n'y a que le domain ; du chrome poreux où l'exa 

tance à l'usure et à la corrosion. men de ka structure à été étudié en fonction d'un 
contrôle pour application industrielle. 


I y a lieu de distinguer pour les méthodes di 
contrôle des caractéristiques des dépôts (épaisseur, du 


reté, adhérence, etc.) d'une part les méthodes d'essai 2' Porosité (Chrome poreux) 


qui sont du strict domaine du laboratoire et ont pour à 

but de permettre à l'électroplaste de contrôler la bonne æ contrôle de la porosité du chrome poreux offre un 

marche de sa fabrication et de l'améliorer, d'autre part TAN particulier, du fait que la porosité de la 

les méthodes d'essai qui peuvent être adoptées comme surface est un facteur _ prépondérant dans la réalisa 
tion d'une bonne lubrification. 


des moyens de contrôle des pièces chromées en vue 
de leur aptitude à "un usage déterminé 

La scission de ces deux contrôles est très nette. Dans 
le premier cas, il s'agit d'études sur le procédé de 
chromage électrolytique tandis que dans le second il 
s'agit de clauses de contrôle pour la réception de la 
pièce chromée. 

Si des méthodes d'essai du premier type sont actuel 
lement bien au point et constituent un instrument de 
travail sérieux pour le technicien, leur adaptation à des 
contrôles en recette est aléatoire et nous allons préciser 
dans quelle mesure celle-ci est logiquement exploitable 
à l'heure actuelle. 


1: Structure 


La structure des dépôts de chrome dur à fait l'objet Le 9 POEL 
de nombreuses études concernant surtout l'étude des ve” # 


propriétés structurales du chrome en fonction des condi + 


tions de déposition. Certaines relient néanmoins la stru 


ture aux qualités du dépôt à l'usage : dureté et résis Fig. 1 Spécification de porosité (chrome poreux) 
tance à l'usure. 
Tous es essais envisagés sont des xssais de labo Les méthodes de contrôle mises au point semblent 


ratoire dont certains présentent un intérêt considérable avoir été axées sur des processus simples permettant un 
pour l'amélioration de la technique. Mais ils sont diffi contrôle courant d'atelier 


cilement adaptables à des essais de contrôle courant Ces méthodes sont les suivantes : 
sur pièces chromées. 
a) Emploi d'un profilomètre. La méthode est peu 
Ces essais utilisent les méthodes suivantes précise, l'aiguille normale du profilomètre ne suivant 
examen micrographique pas avec précision la surface du chrome poreux. On a 


| 
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lectures en 
profi 


établi toutefois une corrélation entre les 
micro-pouces À. M.S. (Root mean Square) de 
lomètre et la porosité. Une porosité convenable donne 


des lectures variant de 45 à 90. 
b) Examen microscopique. Des microphotogra 
phies pour divers degrés de fini de surface ont été 


planimétrées afin de déterminer le pourcentage de po 
rosité. La figure 1 est un exemple de spécification 
représentant les porosités limites admissibles, maximum 
(en haut, à gauche) et minimum (en bas à droite) et 
des porosités intermédiaires bonnes (en haut à droite 
et en bas à gauche). 

Des vérificateurs comparent avec ces microphotogra 
phies étalons l'allure de la surface chromée. Celle-ci 
peut être explorée par vision directe avec un appareil 
dit « inspectoscope » ou par projection sur un écran. 


c) Emploi d'un porosimètre. On mesure par une 
cellule photoélectrique la quantité de lumière émise par 
une source constante après réflexion sur la surface de 


chrome poreux. 


3" Aspect 


L'inspection visuelle des pièces chromées, aussi empi 
rique qu'elle puisse être, a néanmoins son utilité. On 
peut effectuer un contrôle sérieux en se bornant à 
l'examen de l'aspect général de la surface chromée, et 
de la jonction entre la zone chromée et la zone non 
chromée. Un dépôt brillant et uni est de bonne qua 
lité. Si quelques excroissances apparaissent, elles doivent 
être petites et hémisphériques. Les boursuflures et les 
excroissances plus grosses à leur extrémité qu'à leur 
base sont à interpréter comme les signes d'un dépôt 


défectueux. Les bords du dépôt où celui-ci affleure 
le métal de base doivent être nets et présenter une 
séparation précise. Les chevauchements du revêtement 
sont inacceptables. 
4’ Dureté 


On doit seulement envisager les mesures de micro 
duretés pour caractériser la dureté des dépôts de chrome 
dur. La couche est à la fois trop dure et trop mince pour 
que les essais classiques de dureté ne soient entièrement 
faussés par l'influence du métal de base. 

Les charges à adopter sont de l'ordre de 100 grammes 
et pratiquement dans les divers essais utilisables n'excè 
dent pas 1 kg. En France, la mesure des microduretés 
des dépôts de chrome dur a été mise au point par 
M. Cavé avec le Microscléromètre L.C. de M. Girschig : 
le problème est entièrement résolu. L'abaque de la 
figure 2, établi par M. Cavé, indique les charges à 
adopter en fonction de l'épaisseur des dépôts. 

Ce contrôle de la dureté est un des rares exemples 
où l'essai de laboratoire peut être envisagé comme un 
essai utilisable sur la pièce chromé. Ce n'est pas un 


essai de contrôle courant d'atelier ; mais c'est un essai 
de référence dont on peut envisager l'emploi pratique 
au même titre que les essais classiques de dosages 
chimiques pour mesurer l'épaisseur des revêtements par 
exemple. 


10 


F16. 2 Abaque 
des charges maxi- 
ma à appliquer pour 
la mesure des mi. 
cro-duretés des dé 
pêts de chrome dur 
avec le micro sclé- 
romètre LC, licen- 
ce Girschig (M. Ca- 
vé) 


Charge maximum à applique’ 


à À. à. à. À. 
50 +00 500 600 700 91% 1000 
+ Durete Vichers 
utilisées : mesures 
mesures 


méthodes peuvent être 
(microcharacter  Bierbaum 
(Le Rolland). 


D'autres 
par rayures 
duretés pendulaires 


des 


5° Résistance à l’usure par abrasion 


Des systèmes divers ont été imaginés pour déterminer 


la résistance à l'usure par abrasion des dépôts de 
chrome dur. 

Parmi ceux-ci, citons-en deux : ceux de Piersol et 
de Wahl-Gebauer, qui présentent de l'intérêt à des 
üitres différents. 

a) ESSAI PIFRSOI 


Il consiste à appliquer l'éprouvette chromée, avec une 
pression d'environ 1 kg'cm*, sur une meule en alundum 
de 50 mm de diamètre tournant lentement à 6 cms. 
On adopte comme coefficient d'usure le temps Z en 
minutes nécessaire pour que la couche de chrome soit 
percée par la meule, La dispersion des résultats est 
assez faible (10 % environ). 

On a constaté expérimentalement que les coefficients 
Z de Piersol concordaient avec les temps d'usage dans 
l'exploitation pratique de fourreaux de presse à briques 


ou à tuiles. 


Cet essai montre un exemple de reproductibilité expé 
rimentale des conditions d'usure de la pièce chromfe, 
avec traduction par un chiffre de la caractéristique de 
résistance à l'usure. 

Pour certaines applications, il est ainsi possible de 
des contrôle analogues à l'essai 


concevoir essais de 


Piersol. 
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b) Essar WAHL ET GEBAUER Si on compulse les résultats des diverses expériences 
qui ont cté réalisées à ce sujet on constate en ettet 
être le de la déternunation que les dépôts brillants coincident avec les duretés 
d'un coefficient de résistance à l'usure lié étroitement maxima et résistances à l'usure maxima. 
au phénomène proprement dit d'usure sur le seul dépôt 
de chrome. La figure 4 rassemble dans les axes classiques : 
densité de courant, température, les résultats fort com 
parasite du métal de base. Il consiste en effet à user plets obtenus par Haring et Barrows d'une part, Brenner, 
une bille d'acier chromée avec un disque comportant Burkead et Jennings d'autre part. La zone située entre 
une surface recouverte die papier émeri. On a adopté les deux courbes est indiqu “© par Haring et Barrows 
comme coefficient d'usure le volume V de chrome en , comme étant celle des dépôts brillants. Les points 
Celui-ci est déterminé en mesurant le diamètre de la noirs indiquent les dépôts brillants de Brenner. La zone 
hachurée est celle des dépôts de dureté supérieurs 


section limitant l'usure (fig. 3). 
à 1000 Vickers (Gebaucr). Ces zones se recouvrent 


L'avantage de l'essai est d'éliminer toute influence 


sensiblement. 
(ec) Conc en Cro3 250 g/£ 
Teneuren 50* = 25 
Fic Essui 
i * + _ 
d'usure par abrasion 100 + + 
(Wahi-Gebawuer 
a, Sphère d'acié 
chromé b. Dis 
que d'émeri €, 


Volume d'usu 


Comme procédé d'étude cet essai a donné des résul ee a 
tats remarquables. Il a ainsi permis d'étudier la : résis e Brillent, 


tance à l'usure », au même titre que la « dureté en sopogee 


fonction de la température et de la densité de courant 10! 1—— : } 
On peut en déduire une relation entre résistance à 


Densitæ de courant 


l'usure et dureté. La résistance à l'usure croit ave rl 10 20 30 el 50 60 79 890 
la dureté. Cet essai est donc un bon essai d'étude Fic. 4 irillance des dépôts de chrome dur en fonction de la 
Mais il exige une surface sphérique densité de courant et de la température des bains 
à a Zone située entre les deux courbes dépôts brillants 
essai de contrôle des pièces chrom eut Haring et Barrows) 
finalement envisager deux solutions : Points noirs dépôts brillants (Brenner, Burkead, Jennings) 
Zone  hachurée dépôts de grande dureté. supérieure à 
: soit se baser sur la précédente démons n 000 Vickers (Gebauer 
expérimentale de la correspondance entre résistance à 
l'usure et dureté pour adopter en première à I | 
\ mation le chiffre de dureté Vickers comme caracté nt Les expériences récentes de Hosdowich confirment 


ces relations en les précisant. Ces expériences ont une 


la résistance à l'usure, 
valeur particulière du fait qu'elles ont compris des 


— soit, pour être plus près du phénomène d'usur dé mesures sur plusieurs centaines de pièces. Hosdowich, 
finir un coefficient d'usure par exemple : le volume V de examinant une série de dépôts d'aspects différents : 
chrome enlevé dans l'expérience précédente et cfiectuer at laiteux brillant givré brûlé en à me 
un contrôle de fonctionnement des bains sur rou suré la dureté sclérométrique (scratch hardness) avec 
vettes sphériques. ke microcharacter Bierbaum ». Il a transformé les 

mesures en unités Brinell. Il à également mesuré sur 
6 Relation ces mêmes dépôts la résistance à l'abrasion avec un 


entre aspect - dureté - résistance à l’usure essai de frottement lent et intermittent des dépôts de 
chrome dur sur meule émeri 
Il existe fort heureusement une relation certainc entre 
l'aspect des dépôts et leurs dureté et résistance à Les résultats sont schématisés par la figure 5. On 


constate la possibilité d'associer un ordre de grandeur 


l'usure. 


| 1// / / | 
| Brillant ! L | 14 
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des duretés et des résistances à l'abrasion aux divers 8’ Adhérence 
aspects des dépôts : mat laiteux brillant 
givré brûlé. Hosdowich a trouvé que les dépôts L'adhérence du dépôt est une qualité fondamentale 


les plus durs et les plus résistants étaient les dépôts 
brillants, légèrement givrés. Les grandes duretés des 
dépôts brûlés n'offrent pas d'intérêt du fait que 
dépôts sont cassants ce que traduit leur rapide usure 
à l’abrasion. 


ces 


| Dureté(mg) à /3brasion 
1100 1 
| | 
1000 1 | 
| | | | 
300 | | | 
| | 
800 + | | | 
| L 300 
700 | 5 Re 
| | lation entre l'as- 
| | pect des dépôts 
600 | | | de chrome dur 
et leurs dureté et 
500 | du résistance à l'a- 
| | brasion (d’après 
400 - | | Hosdowich)} 
300 | | | | 
200 - | | | 
100 | | | | | 
| | | | | 
L L 
| 
MAT  LAITEUXIBRILLANT GIVRE 
L 
Le grand nombre de mesures que traduisent ces 


résultats leur donne la valeur d'une spécification pour 
le contrôle rapide à l'œil nu des dépôts de chrome 
dur. 


7” Résistance à la corrosion 


La résistance à la corrosion des dépôts dépend d'une 
part des propriétés du chrome vis-à-vis de l'agent chimi 
que corrodant, d'autre part de la qualité du revêtement 
En ce qui concerne la première qualité, seul un essai 
particulier adapté au mode d'attaque du produit corrosif 
permet de juger de l'aptitude du dépôt à l'emploi 
résume au 
doit 


en règle 


Quant à la qualité du revêtement, elle se 
fait que le dépôt ne doit être poreux et ne 
pas donner accès au métal de base. On admet 
générale, que dès que l'épaisseur de 0,03 mm est atteinte 
dur protègent de toute 


pas 


les dépôts courants de chrome 
attaque atmosphérique 

Pratiquement, les spécifications de contrôle de l'aspect 
lu dépôt que nous avons signalés ‘brillance et examen 
de surfaces) garantit l'absence de porosité et les qua 
lités courantes de résistance à la corrosion 


qu'on voudrait bien pouvoir contrôler sur la totalité des 
surfaces chromées. Malheureusement :il n'existe aucun 
essai qui permette un aussi séduisant résultat. 


Scientitiquement parlant, certains chercheurs ont dé 
fini expérimentalement la qualité d'adhérence des dépôts 
C'est ainsi que Zmihorski a mis au point un essai d'adhé 
qui lui à permis de définir un 
d'adhsrence et d'étudier les variations dk 
l'épaisseur du dépôt 
densité de courant, température 
thermique de 
anneau de 


rence au cisaillement 
coefficient 
celui-ci en fonction de des con 
l'électrolvse 


bains du 


ditions de 


concentration des traitement 
dégazage. Cet consiste à déposer un 
chrome sur une tige cylindrique en acier et à 
de faire passer cet anneau dans une matrice trempée dk 


inférieur à celui de l'anneau. On mesure l'effort 


essai 
essaver 


diamètr 
de cisaillement. 

Cet essai n'est évidemment un essai de contrôle 
courant de l'adhérence du chrome sur les pièces, Comme 
essai de contrôle courant on peut envisager des méthodes 


empiriques. 


pas 


a) D'abord pour les dépôts rectifiés, et ceux-ci sont 
nombreux. il est indéniable que la rcfification constitue 
en elle même un contrôle efficace de l'adhérence 


b) On peut pratiquer des essais à la lime en bor 
dure de dépôt ou des essais au burin rt au marteau. 
des points 
considérer 


L'enlèvement de parcelles de chrome en 
“loignés de l'endroit où on frappe 
comme des preuves d'une adhérence déficiente 


sont à 


9° Epaisseur 


la qualité des dépôts la plus facile 
Déterminée par l'électroplaste d'après 
la durée de la déposition en fonction des conditions dk 
l'électrolvse elle contrôlée précision par 
mesure avant et après chromage 


L'épaisseur est 
ment mesurable 
ave 


peut être 


En outre, l'apparition des méthodes magnétiques per 
un contrôle # posteriori pour lequel il est facile 
moyennant certaines précautions d'atteindre une pré 
cision de 100%. L'avantage des méthodes magnétiques 
est d'être rapides et non dsstructives. Elles permettent 
d'atelier. La pratique exp‘ 


met 


ainsi un contrôle courant 


rimentale de ces mthodrs s'est avérée satisfaisant 
avantac: à opérer un réglage des appareils ave: 
d cales ‘talonnées d'paiss-urs voisines des cales à 


mesurer, 
P. MoRissr1 
Ancien Flève de l'Fcole Polvtechniaus. 
Directeur du Centre 
d'Information du Chrome dur. 
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ÉLECTRICITÉ 


Les amplificateurs magnétiques 


Leur application à la commande à vitesse variable 
des machines-outils 


Bien que les principes de base de Famplitication magne- 
tique soient relativement anciens, certains brevets datent 
de 1905, les premiers résultats intéressants obtenus par les 
Allemands et les Anglo-Saxons datent seulement d'une 


quinzaine d'années. 


Si, en France, les amplificateurs magnétiques ont fait 
l'objet d’études très poussées, en vue de leur application 
aux servo-mécanismes utilisés dans FArmement, par 
contre les applications industrielles nécessitant une sensi- 
avoir été 


négligees 


bilité moindre semblent 


C'est le cas de la commande à vitesse variable des 


moteurs à courant continu. 


Il y a deux ans, la Sociélé des Constructions Mécaniques 
el Electroniques D.L.V., afin de mettre à la disposition de 
la machine-outil des appareillages très robustes, compor- 
tant des circuits purement électriques à la portée de tous, 
décida d'étudier l'application des amplificateurs mané- 
tiques à la variation de vitesse. Actuellement, plusieurs 
réalisations industrielles sont en service et, à la Foire de 
Paris, on pu remarquer un tour de grande production 
équipé, en accord avec une firme renommée, d'un variateur 
de vitesse magnétique. 


cet 
article, de développer de facon satisfaisante la Cheorie et 


I n'est pas possible, dans le cadre restreint di 


les applications des amplificateurs magnétiques 


Nous exposerons seulement quelques principes fonda- 
lecteur 


celle 


mentaux, qui, nous lespérons, permettront au 
d'entrevoir les vastes possibilités d'application di 
technique dans le cadre de la variation de vitess: 


DES AMPLIFICATEURS MAGNETIQUES 


Si l'on relie, soit directement, soit par lintermediaire 
ource 


Ra 


d'un transformateur, le cireuit Ra-Sa (fig. 1) à un 
de f.e.m. 
un courant alternatif de valeur : 


alternative, il circulera dans la resistance: 


necessaire 


Z élant le module de limpédance céemplexe de l'ensemble 
Sa el Ra en série, soit : 

où &@ est la pulsation de la F.e.m. alternative d'alimentation 
et L la valeur du coeflicient de self-induction de Fenrou- 
lement Sa. 


Si nous voulons faire varier le courant /a, un des moyens 
les plus riches en possibilités diverses consiste à faire 
varier la valeur de la self ZL grâce à un deuxième enroule- 
ment Se continu 
le noyau magnétique. 


parcouru par du courant et saturant 


® 


4 
Sa 
A A7 
Se 


©) 


Schéma 


de principe F6. 2 Courbes de saturation 


La source du courant continu ne fournit que l'énergie 


à l'établissement du champ magnétique et 


ensuite celle dissipée par effet Joule dans l'enroulement à 
courant continu. Cette dernière peut être réduite autant 
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qu'on le désire et être de toute facon très faible devant 


l'énergie dissipée dans 


De ce premier examen, nous pouvons conclure que : 


courant Ze se traduira par um 


la. 


variation du 
courant 


loute 
variation du 


Si la puissance utile du côté alternatif est Aa. La el 
celle dissipée du côté continu : Ar. 1e, le rapport 
Ra. La? 
est plus grand que un et qu'en conséquence, il 
Re. 1e? 
v a effet d'amplification. 


Bien que l'analyse complète des phénomènes intervenant 
dans le fonctionnement de ces dispositifs soit très complexe, 
il est possible de tirer des conclusions intéressantes d'un 
examen plus détaillé du principe de fonctionnement. 


La courbe ABC (fig. 2) représente une courbe de satu- 


ration idéalisée : la perméabilité est constante entre 


AB et égale à l'unité entre BC. 


En l'absence de courant continu dans l'enroulement 
(courbe 2), les seuls ampères-tours à considérer pour l'éta- 
blissement du champ magnétique sont ceux fournis par 
l'enroulement à courant alternatif. La saturation n'est 
jamais atteinte, la perméabilité et par conséquent la 
réactance ont leur valeur maximum. Le courant Ja est 
très faible. 

Si un faible courant continu /c circule dans Sc, aux 
ampères-tours du courant alternatif viendront s'ajouter 
ceux du courant continu : le fonctionnement est alors 
représenté par la courbe 3. La atteinte 
pendant un intervalle de temps durant lequel la réactance 
devient très faible, Le la augmente donc. II 


n'est d'ailleurs plus sinusoïdal puisque les caractéristiques 


saturation est 


courant 


du circuit varient au cours de la période. 


Enfin, si Ze est suflisamment intense (courbe #4), le 
fonctionnement a toujours lieu dans la région saturée, 


la réactance est toujours faible, le courant Za est maximum. 

On voit ainsi l'intérêt qu'il v a d'utiliser des matériaux 
tels que le mumétal, le permallov, etc.; qui possèdent : 

une haute perméabilité se traduisant par une pente 

plus grande de la partie AZ} et la possibilité d'un faible 


champ de saturation ; 


un brusque coude de saturation permettant d'obtenir 
une faible réactance de la région BC. 


Les circuits utilisés dans la pratique courante com- 
portent presque toujours des dispositions spéciales desti- 


nées à améliorer les performances, Mentiornons, pour 
memoire, la contre-réaction et la compensation etexaminons 


plus en détail deux montages particulièrement importants, 


Le circuit de la figure 1 ne permettrait un fonctionne- 
ment correct que dans des cas très particuliers : en eflet, 
le flux alternatif du novau engendre dans l’enroulement 
Se une f.e.m. alternative qui amène cet enroulement à 
débiter dans la source de courant continu et entraîne une 
diminution de l'impédance apparente de Sa. 


Il existe de nombreux montages permettant d'éviter 
cet inconvénient, Nous ne citerons à titre documentaire 
que le plus simple (fig. 3) : les enroulements Sc et S'e sont 
tels que les f.e.m. alternatives induites sont égales et en 


opposition de phase. 
Ra 


ANNNAN 


dans Îles 
phase 


les m. induites 
opposition de 


F16. 3 
enroulements Se et S'e 


Exemple de montage 
sont égales et en 


Il est possible de redresser le courant contrôlé par un tel 
circuit et d'utiliser ce courant pour saturer un étage de 
puissance plus grande, Ceci permet la réalisation d'ampli- 
ficateurs à plusieurs étages, donc d'augmenter le gain. 


VARIATEUR DE VITESSI MAGNÉTIQUE 
C'est une application de Famplificateur magnétique dont 


il utilise tous les avantages. 


Tout 
magnétique a l'avantage d'être 
d'autres qualités majeures : 


comme les tubes électroniques, l'amplificateur 


progressif. Il possède 


il se prête avec une grande facilité à la réalisation 
d'amplificateuyrs à courant continu ; 


sa durée de vie est illimitée ; 


il ne comprend aucune pièce mécanique en mouve- 


ment, donc il n'est sujet à aucune usure ; 


il peut fonctionner dans toutes les positions ; 
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l'absence de pièces fragiles permet sans crainte sa 
mise en place dans n'importe quel atelier. 


Ces différents avantages permettent une foule d'appli- 
cations et nous nous bornerons à examiner leur utilisation 
à la commande des moteurs à courant continu sous tension 
variable, et par conséquent à vitesse variable. 


Dans le schéma de la figure 4, linduit et Finducteur 
sont alimentés par des redresseurs séparés. Les selfs satu- 
rables étant insérées du côté alternatif, le réglage du 


+ |+ 
4 4 

Fic. 4. — Schéma de commande à vitesse variable 


d'un moteur à courant continu 


courant des enroulements de saturation permet de contrôler 
la tension aux bornes de l'induit et de linducteur, 


L'utilisation d'un compoundage du moteur (suivant 
la figure 5) permet de compenser les chutes de vitesse 
dues à la résistance de l'induit du redresseur et éventuelle- 
ment du transformateur d'alimentation. 


Il est encore possible pour saturer les selfs principales 
d'utiliser non une source de courant continu et le poten- 
tiométre P, mais le courant sortant d'autres amplificateurs 


Compoundage 
du moteur 


magnétiques de plus faible puissance, En utilisant un ou 
deux étages de préamplification, la puissance d'entrée 
sera extrêmement faible et pourra être fournie par un 
organe à faible débit tel qu'une magnéto tachvmetrique. 


L'utilisation d'une tension de référence permettra alors 
d'appliquer la technique des systèmes asservis. 


Le reproche qu'on fait souvent à l’amplificateur magne- 
tique d'avoir un temps de réponse trop grand n'a dans 
ce cas aucune valeur, la limitation de la vélocité de l'en- 
semble étant due surtout au moteur et à la machine à 
commander et non au temps de réponse de lamplificateur 
magnétique. 

Le variateur magnétique représenté par la figure 6 a été 
spécialement concu pour la commande à vitesse variable 
d'un modèle de tour déterminé. 


Les boutons de commande : 
— mise sous tension de l'armoire, 
marche AV, arrêt, marche AR, 
- réglage de la vitesse, 


sont groupés sur l'armoire de telle facon qu'il n'y ait 
aucun organe électrique à l'intérieur du tour, à l'exception 
du moteur. 


6 type T5 équipé d'un variateur 


magnétique 


Toutefois, ils peuvent être prévus soit sur le tour, soit 
sur un poste de commande fixé au bâti. 


Il est à signaler également la possibilité d'obtenir la 
commande automatique de la vitesse, en substituant au 
bouton de réglage à main un adaptateur se fixant au bout 
du chariot transversal: ainsi, dans le cas du surfacage, 
la vitesse de coupe peut être maintenue constante pendant 
la majeure partie de la durée du travail, 

R. Monvax, 


Ingénieur de la Sociélé de Constructions 
Mécaniques el Electroniques D.L.V. 
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Le matériel présenté 
à l'Exposition européenne de la Machine-Outil 
et à la Foire britannique de l'Olympia 


Nous commençons ci-dessous la publication d'une Série de courts articles documentaires sur les machines 
exposées à Hanovre et à Londres. Crtie publication sera poursuivie dans notre livraison d'octobre, qui sera consa- 
crée à des comptes rendus très complets de ces deux importantes manifestations industrielles. 


Nous nous excusons auprès des construcieurs qui nous ont remis une documentation dont nous n'avons pu. 
faute de place, faire état dans la présente livraison. Nous leur réserverons une large place en octobre. 


CORNAC avec lardon conique de rattrapage de jeu. I est entrainé 
L sur le banc par la vis-mère. 

Les aléseuses Cornac sont des machines de haute préci 
sion construites en deux types principaux, tvpe MC. à 
nwntant fixe (broche de 70 à 130 mm, fig. 1) et t\x 
M. C.M-P. à montant mobile et grande course transversak 
broche de 90 et 115 mm). La table pivotante, carrée, permet l'orientation à n'impork 
quel angle avec repérage sur vernier 
gradué. Les positions à 90° sont données 
avec précision par un lardon conique 
La rotation se fait à main sur pivot 


La table transversale, largement dimensionnée, est pourvue 
de rainures en T permettant la fixation de pièces encombran 
tes dont l'usinage n'exige pas de pivotement 


central à soulèvement. 

Le montant vertical, en fonte résis- 
tante, est rationnellement nervuré et sa 
® de fixation sur le banc lui 
assure une stabilité parfaite. 


large bast 


Le chariot porte-broche, organe es- 
sentiel de la machine, renferme tous 
les organes de transmission des vitesses 
et des avances. Tous les engrenages 
baladeurs sont montés sur arbres can- 
nelés. Les engrenages de fatigue sont 
en acier chrome-nickel et à dentures 
rectifiées. Les arbres tournant à grande 
vitesse sont montés sur roukments à 
billes. Le fourreau supportant la tête 
à surfacer est monté sur roulements 
Timken. 

La broche, en acier à haute résistance, 
soigneusement rectifiée, montée sur 
roulements à rouleaux comiques à rat- 


(ra pra ge jeu 


Les embravages à disques réglables 
Fi6. 1 Aléseuse Cornac, 1ype MC issurent à Ja machine une grande 
souplesse de marche et permettent un 

La broche, indépendante, tourne à grande vitesse démarrage progressif 
Le banc monobloc, en fonte résistante À > 200 est fortement Pour éviter La rupture des organes de commande, par 
mervuré, les glissières sont rectangulaires à guidage étroit suite de surcharge, une goupille de sécurité, facilement rem- 
et lardon conique de rattrapage de jeu. La largeur de sa base plaçable, protège les mouvements de la table et de la poupée 
et de ses glissières est prévue égale à la course transver- Un frein de sécurité protège les mouvements de surfaçage 

sale, supprimant ainsi tout porte-à-faux en fin de cours et de la broche. 

Les tables forment un ensemble en trois pièces, en fonte Sur demande il peut être adapté sur les mouvements des 
résistante. tables et de la poupée un dispositif de butées réglables, pour 


Le traînard longitudinal porte des glissières à guidage étroit le débrayage automatique. 


“4 
1 
4 
4 
| 
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Le tableau 1 indique les capacités de ces machines 


TABLEAU I. CAPACITÉ DES DIFFÉRENTS MODÈLES 


| 
MODELES MCMPC | MCPME | MCB | MCC | MCE 
Diamètre de la bro- 
mm 90 115 70 | 115 
Déplacement de la | 
Diamètre du plateau | 
à surfacer mm 670 670 
Diamètre maximum de 
surfaçage mm 800) 1 000 650 | 800! 1000 
Surface utile de 2000 2 600 x 000 x!1 300) 1 590 x 
1 300 120 900 | 1220 
Hauteur maximum au 
dessus des tables. mm 1 000 1 300 800 | 1000 |! 1 300 
Déplacement transver- | 
sal des tables ... mm| 2000 2 600 800 |! 1000 ! 1 300 
Distance maximum du 
plateau à la lunette 3 150 3 750 1900 | 2 450 | 3050 
Déplacement  longitu- 
dinal du montant ver- 
| 
Déplacement  longitu- 
dinal du support de lu- | 
mm 600 #00 | 
| 
Déplacement  longitu- | 
dinal des tables lunette | | 
en mm 1 000 | 1300 | 1 600 
Jéplacement longitu- | 
dinal des tables lunette | 
enlevée ............ mm 1 250 | 1 600 | 2000 
| 


Les Ets E. Cornac construisent sur demande des aléseuses 
à montant mobile de 115 et 130 mm de broche qui peuvent 
être complétées par un ensemble de tables circulaires auto- 


matiques 


C. W.B. 


La Société Nouvelle de Construction de Machines-Outils et 
Outillages, Procédés C.W.B., présente à Hanovre, en colla- 
boration avec ses licenciés, la Société Innocenti de Milan 
pour l'Italie et la Société B. M. A. G. pour l'Allemagne 


une  fraiseuse-aléseuse type FAFT de 3035200 mm de 
diamètres de broches avec une course verticale de l1 poupée 
de 3000 mm, une course du montant de 5000 mm. équipée 
d'un plateau circulaire de 4500 mm de diamètre encastré 
dans la taque et étudié pour permettre l'usinage de pièces 
jusqu'à 9000 mm de diamètre fig. Î 
Ce plateau est prévu pour le tournage, le fraisage rcircu- 
laire, la division et l'indexage avec une précision de 1/10Q 
de mm. 


une fraiseuse-aléseuse l'loor-type de 305,200 mm de dia- 
mètres des broches avec une course verticale de la poupée de 
1000 mm et une course du montant de 8750 mm 


une fraiseuse-aléseuse Planer-type FAP de 2041475 mm 
de diamètres de broches avec une course verticale de la poupée 
de 2300 mm et une course de la table de 5000 mm (fig. 2 


L'ensemble de ce matériel exposé représente un poids de 
350 tonnes. 


1 lraiseu- 
se-aléseuse W 
type FAF  305/200 
avec plateau incor- 
poré de 4500 m de + 
diamètre 


Sur toutes ces machines. la commande de la broche et 
des avances est réalisé par moteurs à vitesse variable 


2. — Fraiseuse-aléseuse W.B., type FAP 204/1475 


assurant des gammes continues très étendues qui permettent 
de travailler dans les conditions optima de coupe. La sup- 


- ! 
1 LA | 
| | 
| 
| 
we 
4 
& 
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pression des boîtes de vitesses de broche et d'avance des CAZENEUVE 

prganes de travail permet d'utiliser la puissance intégral 

de moteurs pour l'usinage. P , Les Ets A. Cazeneuve présentent quatre tours de leur fa- 
La poupée possède un mouvement longitudinal compl brication, tous du modèle HB, dans les quatre variantes sui- 

Mentaire et est équipé de deux broches concentrique- vanées : 

la broche centrale ‘unt utilisée pour les alésages et per Tour 500 en 650 mm EP à charioter simple avec re- 
ages et la broche extérieurt ur les fraisages, alésages producteur. . = : 

de grandes Tour 500 en 1000 EP à charioter et fileter avec re- 
Un poste de commande mobile permet le contrôle complet producteur. file 

de toutes les fonctions de la machine, réduisant ainsi les Tour 500 en 1500 EP à charioter et fileter sans re- 

temps morts à un minimum. La commande de tous les mou. producteur. ee À , 

pe cd de la machine peut être faite de ce poste dé com- Tour 575 en 2000 EP à charioter et filter avec re- 

mande quelle que soit la position de l'ouvrier par rapport à Producteur. 

les différe Le tour Cazeneuve HB, représenté par la sous la 
Æs cycles automatiques prévus pour les différents mouve- {ne HB500 ave reproducteur, peut être livré soit pour 


ments de travail permettent d'augmenter la cadence de la 
production dans les opérations de série et de réaliser un 
positionnement automatique des organes de travail avec une 
précision de 1/100 de mm. Ce dispositif permet également 
le réglage de précision au moyen de cales étalons. 


trois mo 
305/200 mm 
grâce à 
plateaux 


C.W.B. construit des fraiseuses-aléseuses en 
dèles avec broches de 140/95 — 204/1475 et 
en Planer-type, Floor-type et Turning-type qui, 
jonction de dispositifs et d'équipements tels que 


tournants, têtes de fraisage universelles, d'équerres, à trois 
sorties et revolver, bras avec chariots de tournage et frai- 
sage, plateaux à surfacer, dispositif de filetage etc. per- 


mettent l'exécution d'opérations variées sans démontage de 
la pièce à usiner. 


La possibilité d'exécuter en un seul montage des opéra- 
tions nécessitant normalement le passage de la pièce sur 
plusieurs m machines-outils, telles que raboteuses, tours ver- 
ticaux, aléseuses, radiales, etc. permet de réaliser des gains 


de temps considérables et est une garantie de la précision 
des pièces usinées. 

D'autre part, la construction par éléments standard rend 
possible l'étude, pour chaque cas d'espèce, de la machine 
répondant le mieux aux besoins de chaque client 

A. RK. 


DERAGNE 


Deragne présente à Hanovre le même matériel que celui 


qui fut exposé à Paris l'an dernier 
les aléseuses horizontales de Diamanta |! «1 
IT (1). 
l'aléseuse pointeuse type 35 B Cette 
étudiée pour l'exécution rapide et précise de 
vaux de pointage courants. 

Sa broche est montée sur roulements à billes et comporte 
un dispositif de tension breveté de rattrapage de jeu. La 
vitesse de rotation de cette broche peut atteindre 6000 t,mn 
Les divers porte-outils micrométriques sont interchangeables 

Dans le cas de travaux durs, la broche à grande vitesse 
peut être remplacée instantanément par une broche identique, 
mais montée sur coussinet lisse conique, à self réglage 

Le traînard possède un dispositif de descente et de re- 
montée rapide. 

Un dispositif de viseurs optiques 
précision permet des déplacements de table au 
dans les deux sens. 

l'aléseuse verticale type 50B Production à 2, 3 ou 4 
broches, qui l'an dernier était présentée équipée de 2 broches 
à entr'axe fixe, et qui, à Hanovre, sera présentée équipée 
de 4 broches à entr'axe variable (2). 


precision 


machine ax été 
tous les tra- 


O0. P. L. et de règles ch 
1/100 de mm 


(1) Voir la description de ces deux machines dans La Pratique 
des Industries Mécaniques, t. XXXIV, n° 8 (août 1951) p. 279 

(?) Voir la description de cette machine dans La Pratique des 
Industries Mécaniques, t. XXXV, n° 7 (juillet 1952) p. 223 


un diamètre admis au dessus du banc de 500 mm, soit de 


Æ 


y 


1000 EP, à charioter et 
hydraulique 


Tour Cazeneuve en 
équipé de l'appareil à reproduire 


1 
à fileter, 


575 mm et une distance entre pointes de 650, 1000, 1 500, 2 000 


3000, 4000, 5000 ou 6000 mm. Suivant son importance, il 
peut recevoir un moteur de D ch, avec trois gammes de 
IS vitesses : 12,5 à 1000, 16 à 1250 ou 20 à 1600 t/mn,; 
avec moteur de 7 ou 10 ch: 16 À 1250, 20 à 1 600 ou 25 à 
2000 t/mn : avec moteur de 12 ch: 20 à 1600, 25 à 2000 


32 à 2500 et, pour les HB500 seulement : 40 à 53 200 ,t/mn 
On peut obtenir 73 pas métriques ou Whitworth. Les tours 
HB peuvent aussi être équipés avec banc rompu, le diamètre 
admis devenant alors 650 mm pour le HB500 et 750 pour 
le HB575. le rompu avant 235 mm de largeur (Voir à la 
page 238 un tableau complet des caractéristiques de ces tours 

Toutes les pièces en mouvement sont graissées sans barbo- 
tage par une huile constamment épurée et envoyée sous pres- 
sion dans les organes à lubrifier, Les points graissés à huile 


perdue : glissières des chariots, traînard, tourelle à quatre 
outils, un dispositif de pompe à main envoie de l'huile expul- 
sant les corpuscules étrangers. La vis du transversal tra- 
vaille constamment en bain d'huile, et on peut passer très 
rapidement du chariotage cylindrique au chariotage conique. 
Tous les tours Cazeneuve HB peuvent être équipés de man- 
drin ou de contrepointe pneumatique 

L'appareil à reproduire hydraulique, qui équipe trois des 


tours exposés, est un ensemble monobloc indépendant facile- 
ment amovible et adaptable à tous les tours HB à charioter 
simple ou à charioter et à fileter, quelle que soit la hauteur 
des pointes ou la distance entre pointes. Les pièces-mères 
ou les gabarits sont fixés entre deux poupées fixées sur la 
face arrière du banc (fig. 2). Ces poupées sont mobiles et 
comportent un réglage micrométrique dans les deux sens 


+ 
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lrès rigide, ce reproducteur utilise toute la puissance du 
tour, et la longueur des pièces usinées est égale à celle dé 
la distance EP du tour sur lequel il est monté 650 à 6000 
fnm Incliné à 609, le chariot porte-outil permet l'usinage 
d'épaulements droits ainsi que le dégagement de l'outil à 
fileter contre un épaulement, ce qui rend possible l'utilisation 


2 Dé- 
tail de Fappareil 
à reproduire hy- 
draulique monté 
sur l'arrière du 
d'un tour 
Cazeneure HD 
500 on remar- 
que le  palpeur 
en action sur la 
piece-mere et 
les molettes de 
rég'age micromé 


rationnelle des outils à fileter en carbure. Le groupe moto- 
pompe de l'appareil reproducteur possède un moteur de 0,5 
ch, la pression maximum est de 25 hpz. la pression d'utili- 
sation de 4 hpz et le réservoir d'huile à une contenance de 


13 litres D. Y. G 


ERNAULT-BATIGNOLLES 


Les Ets H. Ernault-Batignolles. Département Machine-Outils 
de li Compagnie Générale de Constructions de Locomotives 
Batignolles Chatillon, exposent à Hanovre une batwrie de 
huit tours, se décomposant de la façon suivante 

1° Un tour à copier modèle OP 320 Standard. Banc droit 
incliné ; entrepointes 1000 m; moteur 4/12 ch à coupleur 
Cette machine est prévue pour l'usinage de pignons coniques 


et d'arbres 

20 Un tour à copier modèle OP 320 avec chariot supérieur 
motorisé sur poupée Banc droit incliné ; entrepointes 
0.400 m. Cette machine entièrement équipée doit être en 
démonstration à vide sur le stand (Possibilité toutefois d'usi- 
nage de couronnes de différentiel 

30 Un tour à copier modèle OP 420 GT. Cette machin 
gabarit tournant entrepointes est equipee d'urm 
dispositif de copiage frontal, permettant  l'usinagx cen 
Jriers  Ernault-Batignolles. À 

Un tour à copier modèle Pilote 53 À cycles 
matiques et à gabarits évoluables (fig. 1: Cette  machim 


est prévue pour l'usinage de broches de tour type OP 320 et 
(l'arbres. 

90 Un tour à copier modèle Pilote 53 à chariot supé- 
rieur motorisé sur poupée. L'équipement de oette machine 
doit réaliser l'usinage de raccords de pipe-line 

Go Un tour de fabrication et d'outillage modèle HN 200. 
Entrepointes : 1000 m ; hauteur de pointes : 200 mm. ban 


droit ; équipement standard complété d'un dispositif d'em- 
brayage, d'une inversion du sens de rotation de la vis-mère 
montée sur barre longitudinale à 7 butées. Ce tour n'exécute 
aucune démonstration sur le stand. 


1 Tour Pilote Ernault-Batignolles à cyeles automatiques 
et gabarits évoluables 


1° Un tour de fabrication et d'outillage HN 250. Entre- 
pointes : 1,000 m ; hauteur de pointes 250 mm ; banc rompu ; 
équipement Standard complété d'un dispositif additionnel à 
copier pour copiage frontal. Cette machine est prévue pour 
l'usinage de pièces type-automobiles où machines-outils Voir 
à la page 238 les caractéristiques de cette machine 

Ko Un tour de fabrication et d’outillage modèle 250 HN. 
Entrepointes,: 1600 m; hauteur de pointes : 250 mm 
Banc rompu ; équipement standard complété d'un dispositif 
hdditionnel à copier pour ocopiage longitudinal. Cette  ma- 
chine est prévue pour l'usinage de pignons coniques 


K 


DE VALLIERE 


Nous avons décrit l'an dernier les tours et aléseuses de 
Vallière (1). Nous nous contenterons de donner ici quelques 
détails sur une nouvelle version du tour H130 Voir à la page 
232 les caractéristiques de cette machine, et sur une aléseuse 
verticale à cycle automatique 


H. 130 R TOUR PARALLÈLE A CHARIOTER 
A côté du Tour H 130 \ l jes Etablissements M. 


de Vallière construisent un tour rapide à charioter particuliè- 
rement destiné à l'usinage des métaux légers puisqu'il peut at- 
teindre une vitesse de 4500 t/mn. Cette machine est semblable 
en de nombreux points au tour universel d'outillage H. 180 «A». 
Comme celui-ci il peut recevoir un appareil à copier élec- 
tronique. Seules diffèrent la poupée et la boîte d'avances 
Poupée : La broche montée sur roulements de haute pré- 
cision <€st commandée par un groupe mwto-variateur de 
3 8,5 ch permettant d'obtenir une variation continue d« 
vitesses soit de 330 à 3000 t/mn, soit de 500 à 4500 t/mn, 


La Pratique des Industries Mécaniques, XXXIV, n 8 
(août 1952) p. 269 et 254 
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le graissage étant spécialement étudié pour permettre la mar- GEORG FISCHER 
che continue à grande vitesse À 
Boîte d’avances : Graissée par barbotage, cette boîte per La firme suisse Georg Fischer, bien connu par son 
met d'obtenir 18 avances de 001 à O1 mm ou de 008 à monogramme | .GF —# représentée à Hanovre par une 
0,6 mm par tour avec inversion d'avances incorporée. Un possible, dans 
levier permet le passage en mar he de l'avance d'ébauché de oourt xposé, de dé« pute dans le « lait les Caractéristiques 
à l'avance de finition. des tours à copier et aCOESSOITES de tours, mais nous nous 
Ac ires communs au tour H.130 «R» et au tour proposons de revenir ultérieurement sur cette production 
H. 130 « A ». On sait que le dispositif GE permet d'augmenter 
Appareil à tourner conique nonsidérablement la productivité des tours à copier par um 
Contre-poupée de perçage mise en place et un enlèvement rapides des pièces, pur 
Tourelle revolver. Cette tourelle à six outils « 
fixe sur le banc du tour à la place de la contre-poupée 
Elle permet avec une faible immobilisation d'utiliser ration- 


nellement la machine pour des travaux de reprise en séries 
importantes. 


— Appareil à copier. Cet appareil universel à copier 


avec chariot reproducteur orientable permet le copiage des 
Fu, 1 
pareil à copier 
du tour de Val 


H 130 


lière 


angles droits. Ses capacités sont : En copiage longitudinal 


diamètre admis : 100 mm; longueur admise : 500 mm: en 
copiage transversal : diamètre admis : 300 mm 

Hauteur de pointes : 180 mm 

Entre pointes : 700 mm 

Puissance : 3 ch. 

ALÉSEUSE VERTICALE A CYCLI AUTOMATIQUE 

Cette machine à été conçue à la demande de plusieurs 
fabricants de moteurs éle: friques ; <elke assure, d'une part, 
falésage des emboîtements de roulements dans des flas 
ques de moteurs pouvant atteindre un diamètre de 800 mm, 
et permet, d'autre part, l'alésage intérieur des paquets de 


tôle de stators. 

La broche de cette aléseuse est montée sur rouleménts dé 
haute précision dans des quils de grandes longueurs coulis- 
sant dans la partie fixe du bâti, le cycle automatique d'avance 
étant commandé électriquement par embrayage électro-magné- 


tique. Elle comporte un graissage par circulation assuré au 
moyen d'une pompe à haute pression 
Cette machine est livrée avec aspiration de copeaux in- 


corporée et serrage pneumatique des pièces à usiner. 


course verticale : 250 mm 
diamètre minimum à aléser : 40 mm 
maximum à aléser : 200 mm 


avances : de OO01 mm't à 0,5 mm't 
puissance du moteur de commande de broche : 25 ch 


poids : 1000 kg A. KR 


1 Tour à copier tvpe KDM 18150 équipe 
pour copie sur prololvpm 

l'automaticité du cycle de travail, par la suppression d'ou- 

tils compliqués et coûteux, tourelles revolver etc et par un 


durée très réduite des manipulations manuellés et des com- 
mandes. 

Nous pouvons citer les tours à copier KDM depuis le typx 
1/50, dernier né d'une série qui comprend aussi les types 
11/70 et 11/100 et les gros modèles 18/1509 et 18/250 
tours travaillent sur gabarits, sur pièces modèles et peuvent 


Ces 


Fic, 2 Détail 
du montage pour 
copie sur gabarit 
sur tour 
7/50 


également être équipés avec deux gabarits. Ils peuvent copie 
aussi bien des profils extérieurs que des profils intérieurs et 
réaliser toutes saignées, rainures et avec un 
spécial en plongée. L'industrie automobile à 
machines pour la plus grande partie des pièces de moteurs, de 
transmissions, de suspensions ou de chassis. Signalons par 


gorges montage 


recours ces 


| 


264 LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


T. XXXV. No 8 


exemple l'usinage délicat d'une fusée de roue avant brute 
de forge réalisé en moins de deux minutes, manipulations 
comprises, le temps effectif du travail de tour n'étant que de 


3 Mandrin spécial GF pour serrage 
de pièces brutes 


10/100 de mn. Naturellement, la commande de l'outil à copier 
est réalisée hydrauliquement et la moindre variation du palpeur 
sur le gabarit ou la pièce prototype est fidèlement transmisk, 


Les types KDM 11 admettent 115 mm de hauteur de poin- 
tes et de 700 à 1000 mm entre pointes, Ils comportent 12 
vitesses échelonnées de 140 à 1800 t'mn et 9 avances par 
nombre de tours. Les types KDM18 admettent 180 H P 
t/mn et 8 avances par nombre de tours. La puissance du 
et de 1500 à 2500 E. P. avec 18 vitesses de :75 à 1 400 
mn et 8 avances par nombre de tours La puissance du 
moteur principal est de 20 ch pour les KDM11 «et de 25 ch 
pour les KDM 18. 

Ces tours peuvent être équipés de divers acoessoires parmi: 
lesquels nous citerons spécialement les entraîneurs GI 
les lunettes à rouleaux, etc... 


D. Y. G 
P. HURE 
Les Ets P. Huré présentent non seulement un ensemble 
imposant de fraiseuses universelles et verticales, dont cer- 
taines en fonctionnement, mais aussi des frais et des 
machines à affûter les fraises rapides, souples et maniables 


qui exécutent les affûtages les plus divers 


TABLEAU I. CARACTÉRISTIQUES 
DES MACHINES EXPOSÉES 


Fraiseuses Universelles Verticale 
Type et numéro 402 73 74 274 
Course Jlongitud. mm 710 850 1000 950) 
Course transv. min 360 375 130 110 
verticale mm 460 470 480 180 
Surface utile de la 
table mm? [1270 x 2411450 x 31011650 x 3380/1600 x 380 
Puissance cb 4 5 6 7 
Poids kg | 2000 2200 2800 3000 
En outre des modèles exposés dont les caracté ristiques 


sont données par le tableau 1. ces constructeurs fabriquent 


1o Une fraiseusse universelle, type 41-B de plus petites 
dimensions (course longitudinale 550 mm). 


20 Une fraiseuse universelle, type 76, de dimensions impo- 
santes avec des courses très grandes (longitudinale 500 mm, 
transversale 800 mm, verticale 715 mm) la tête universelle 
avec monteæt-baisse automatique et le banc fixe de cette 
machine permettant de faire sur des pièces très encombrantes 
et très lourdes des fraisages très divers dans des plans très 
variés (plan vertical, plan horizontal, plan incliné sur la sur- 
face de la table dans le sens longitudinal, plan incliné sur la 
surface de la table dans le sens transversal, etc...) 


Les fraiseuses universelles 402, 73, 74, 76 sont caractérisées 
par la tête universelle à harnais P. Huré brevetée S. G. D. G. 
montée à demeure et faisant partie intégrante de la machine. 

En plus des fraiseuses universelles, on remarque dans ce 
stand une fraiseuse verticale 274 à tête verticale monte-ei- 
baisse pouvant pivoter de 450 de part et d'autre de la ver- 
ticale (fig. 1) 


FiG. 1. — Frai- 
seuse verticale 
Huré, tvpe 271 


Cette machine convient aussi bien pour les travaux de grande 
série que pour es travaux d'outillage, car en inclinant la 
broche on peut exécuter rapidement des fraisages obliques 
et des fraisages en dépouille (matrices de forge, etc 


En combinant l'inclinaison et le déplacement axial de la 
broche, on peut réaliser des alésages obliques et des per- 
çages ou fraisages à l'intérieur de pièces creuses. La pré- 
cision de la machine, le parfait guidage et le faible poids 
du chariot porte-broche à manœuvrer au cours de l'opération, 
permettent même de réussir les travaux de semi-pointage. 


En ce qui concerne les fraises, nous avons remarqué parmi 
les modèles exposés : 


— [es fraises P.0O.G. à outils amovibles à grand rende 
ment, soit en acier rapide à 18% de tungstène (18-4-1), soit 


en acier ultra-rapide à 5 0 de cobalt (20-4-1-5). 
les fraises cylindriques à surfacer à grosæ denture 
contrariée permettant à la fois d'annuler les réactions axiales 
et d'éteindre les vibrations amorcées à chaque attaoue de dent. 
les fraises P, H.C. à outils pastillés aux carbures ex- 


tra-durs de coupe que les Ets P. Huré ont été les premiers à 
fabriquer et à présenter en Europe, il v à plus de vingt ans 


er. 
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GENDRON Il est équipé, sur demande, avec un reproducteur de diaman- 
1 , tage à servo-moteur hydraulique permettant le dressage des 

La S. A. Gendron Frères présente à Hanovre quelques  ineules d'après un gabarit reproduisant fidèlement le profil 
unes des machines de sa gamme de fabrications €t nous en de la pièce à rectifier. 
donnons, ci-des une brève description. 

Une des principales caractéristiques de ses machines à rec- Capacité diamétrale 160 mm 
tifier est l'adaptation des «paliers fluides brevet Gérard) Capacité entre-pointes 450 mm 
sur tous les porte-meules leur assurant ainsi, en même temps Meule standard 508 x 76 mm 
qu'une très grande précision, une souplesse et une sécurité Puissance  ........ 12 ch 

un entretien pratiquement nul Poids net .............. 3600 kg 


remarquables avec 
RU.26.75. Elle est 


de rectification 


lo Machine à rectifier universelle 


Xtudiée pour l'exécution de tous les travaux 
cylindrique, conique, externe, interne et plane, sur des piè- 
ces prises entre-pointes, en plateau, ou en mandrin. Etant 
universelle, elle convient particulièrement aux travaux d'ou- 
tillage. 
Le modèle exposé a les caractéristiques principales sui- 
vantes : 
Capacité diamétralke 260 mm 
Capacité entre-pointes ................ 750 mm 


20 Machine à rectifier à cycle automatique RA. 16.75 (fig 
machine 
équipements 


rectification cylindri- 
rendent apte 


destinée à la 


1). C'est une 
divers 


que extérieure, et des 


Fi 1 Machine à rectifier Gendron à cycle  antomatique 
RA 16.75 
aussi bien à la production intensive exigée par l'industrie 


de grande série qu'aux fabrications variérs des ateliers de 
mécanique générale. 
Caractéristiques principales 
Capacité diamétrale 
— Capacité entre-pointes 
- Meule standard 
- Puissance 
- Poids net 
8° Machine à rectifier à meule oblique RO. 16.45. Ce 
type convient à la rectification en plongée de pièces compor- 
tant des épaulements et des rayons à usiner avec des exi- 
gences de précision et de finition semblables à celles aes 


portées. 


160 mm 
750 mm 
508 x 76 mm 
12 ch 

3 300 kg 


49 Outre les machines ci-dessus, sont également présentés 
une machine à affûter universelle et des affûteuses d'outils de 
tour, ainsi qu'un échantillonnage de machines électriques por- 
tatives « Micox ». je E 


SYDERIC 
Les Constructions Mécaniques Sydérie, en plus des amélio 


rations apportées aux perceusts, scies à ruban, déjà connues, 
ont mis au point quelques nouveautés dont voici l'essentiel 


Taraudeuse ST 6. Machine sensitive d'établi pouvant ta- 
tauder jusqu'à 6 mm, elle est équipée d'un moteur de 1/4 
de ch: 3 vitesses de broche ; avance : 340-250-9000 t/mn 
retour 430-650-1100 t/mn ; broche en acier Ni-Cr terminée 
par un porte-pince : “j pinces de 1 à 6 mm, avec plateau 
intermédiaire orientab 


Taraudeuse ST 12. Machine taraudeuse d'établi pouvant 
tarauder jusqu'à 12 mm; elle est équipée d'un moteur d- 
1/2 ch, 4 vitesses, avance : 170-290-420-600 t/mn ; retour : 
190-315-450-640 t/mn ; broche en acier Ni-Cr exécutée pour 
adaptation des têtes porte-taraud Servex capacité % à 12 mm , 
avec plateau intermédiaire orientable. 


Per- 
SVR15 Sy- 


Fiac. 1 
foverre 
déric 


perçage et taraudage 


pour perçage, soit 


Perceuse-taraudeuse ST 20. Pour 
machine utilisable alternativement soit 


CT 
| 
| 
| 
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pour taraudage. Rotation du moteur contrôlée par rup- 
teurs et contacteurs, capacité de perçage 20 mm dans les 
métaux durs et 23 mm dans les métaux tendres. Capacité dk 


tiraudage 5 à 14 mm pas ST dans la fonte ou l'acie n à 
15 mm pas SI dans le laiton ou l'aluminium 

Perfoverre SVR.15 (fig. 1! Perceuse d'établi pour per 
cage des métaux, et forage du ver marbre, céramique 
porcelaine, pierres réfractaires, quartz. S'emplore avec 
des foréts hélicoidaux en acier rapide pour métal et ave 
des trépans de diamètre variant entre et 100 pou le 
natériaux durs. La Perfoverre est équipée d'un moteur de 
3/4 de ch: 3 vitesses de perçage de 485 à 4250 mm. La 


broche spéciale permet l'arrosage central par raccordement à 
la conduite d'eau ou à une électro-pompe. L'eau sous pression 
normale contrôlée par manomètre refroidit le point d° travail 
et chasse les débris de perçage. 

La table spéciale en aluminium coulé forme un bac pour 
recevoir les carottes de forage. 


Perceuse-centreuse SPC 10. Cette machine sur colonne 
est à la fois une perceuse de capacité 10 mm et une cén- 
treuse permettant le centrage des barres d'un diamètre maxi- 


mum de 70 mm et d'une longueur d'un mètre. Elle est 
équipée d'un moteur de 1/4 de ch, avec G vitesses de 390 à 
4900 t/mn. 

Le centrage se fait au moyen d'un étau de serrage concén- 
trique à mors en V et d'un forêt de centrage tournant 


Pour le perçage un plateau rond sert de table de perceus 
SCRIPTA 
Nous avons décrit l'an dernier les divers tipes de machi- 
nes à graver Scripta construites par les Ets Wayolle en 
particulier la machine Standard qui sera présentés 


année à côté d'un modèle nouveau, le modèle SK 


Cette machine, type SR, est intermédiaire entre li machine 
Standard et le pantograveur classique ‘fig. 1 

Bien que de petite taille, elle offre de notables possibilités 
de travail grâce aux caractéristiques suivantes 


10 Pantographe réglable : de l'échelle 1/2 à léch 16 
il permet d'obtenir 23 dimensions différentes en partant d'un 
même gabarit Monté sur roulements à billes partairment 
équilibré, il est très souple et pefrmet une reproduction 
fidèle, Il peut être déplacé d'avant en arrière grâce à un 
réglage par crémaillère. 

20 [a table de travail, munie d'une robuste rallonge, pré 
voit la gravure de pièces importantes : plus grande rgeur 
des pièces : 600 mm, plus grande hauteur : 600 mn 


30 La plus grande surface gravée en une seul os à 
l'échelle 1/2 est de 200 mm 100 mm 

4 On peut obtenir des caractères de 1/2 mm a 90 mm de 
hauteur, tracés très finement, ou au contraire larg t_ pro- 


fonds de 1 ou 2 mm. 


L'emploi de ces machines, peut être intéressant partout où 
il est nécessaire d'obtenir sur le champ. et avec un personnel 
non spécialisé, des gravures de bonne présentation +1 d'un 


prix de revient minimum. 


Les Ets Wayolle construisent également une affûteuse pour 


l'affûtage des fraises utilisées sur leurs machines à iver 
C'est la broche de la machine à graver elle-mi | vient 
se fixer sur le porteoutil de l'affûteuse. Il n'est onc pas 


n° 1 p. 28 et n° 8 (août) p, 275 


nécessaire de démonter la fraise pour affûter. mais simple- 
ment de démonter et remonter la broche, en vissant 


» 


1 Machine à graver Scripla 1vpe SA 
à pantographe réglable 


Les fraises, pointues, ou à 2 lèvres. peuvent avoir 3, 4, 
5 ou 6 mm de diamètre. 


La machine permet en outre d'affûter tout l'outillage oou- 
rant de l'atelier (fraises, forets etc). 
A. K 


SCHENCK 


La firme Schenck expose à Hanovre, outre ses machines 
à équilibrer, que nous nous proposons de décrire en détail 
ultérieurement dans un article spécial, plusieurs de ses ma- 
chines de contrôle dynamique, soit universelles, soit des- 
tinées à des applications spéciales : essais à la torsion et 


| 


FiG. 1 Banc d'essai Schenck pour mesures de puissance 


au pliage, tables à secousses, freins pour essais, vibro-testeurs, 
etc, La tendance dans la construction des machines d'essais 
est marquée par l'extension des procédés éprouvés de réso- 
mance à moyenne fréqueno à des machines destinées à 
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importantes. Les n 
travailler jusqu'à 4000 
aussi bien dans les 


pièces de constructions 
chines Schenck sont équipées pour 
vibrations/minute et elles sont utilisées 
laboratoires que dans les ateliers des chemins de fer ou dans 
la construction automobile ; en effet la sécurité d'emploi dans 
les moyens de transport a pour base la résistance aux viln 

tions de nombreuses pièces comme les ressorts, les 
les pivots et leviers de direction, les barres de torsion, eu 
Une machine combinant les vibrations avec les essais clas- 
siques à La torsion et à la flexion permet de mettre à l'épreu 
ve des matériels très variés. 


l'épreuve de 


essieux 


La figure 1 donne le schéma d'un banc d'essai Schenck 
pour moteurs électriques ou moteurs à explosion ou à com- 
bustion. On peut y déterminer exactement la puissance des 
matériels qu'on y accouple. Un frein hydraulique 1 est com- 
biné à un frein à friction 2. En 3, un frein hydraulique relie 
au moteur de commande 9 donne la puissance par l'intermé- 
diaire d'une balance spéciale de précision 5. À droite du moteu 
est monté un accouplement 8 en liaison avec les freins 1 et 2. 
Entre les freins et l'accouplement, on trouve le dynamomètre 
de torsion 7 et, au dessus, le ocompte-tour 6 et une balance 
de torsion 4. On peut mesurer jusqu'à 200 xgm 


D, Y. G 


SAOCM 


La Société Ardennaise d’Outillage et de Constructions Mé- 
caniques présente un tour et deux scies alternatives. 


lo) Tour T 40 monopoulie à charioter et fileter. Machine 
étudiée pour répondre aux besoins les plus divers des ateliers 
de mécanique générale, de fabrication et d'entretien ou de 
réparation. 

Commande par courroie en V ; moteur et boîte de vitesses 
incorporés dans le pied de la machine ; banc à double prisme 
en fonte de dureté spéciale ; broche montée sur roulements 
Timken de haute précision ; pignons en acier nickel-chrome 
traité ; boîte de filetage du type étanche à baladeurs sur arbres 
vannelés. 


CARACTÉRISTIQUES 


apparaissent 


Les caractéristiques principales dé ce tou 
pages 234 et 


dans le tableau d'ensemble qu figure aux 
235 de la présente livraison. 


Machines de capacité 
surtout par un dispositif 


21) Scies alternatives S 12 et S 26. 
120 et 260 mm qui se caractérisent 
de variation des pressions dont elles sont équipées. Le dispositif 
S26 est constitué par un bloc et sélecteur hydraulique et 
permet une attaque douce de la pièce et diminution automa- 
tique de La pression de sciage avant la fin de la coupe. Il 
de la 


permet également une grande variation pression de 
sciige obtenue même pendant La marche, un dégagement 


hydraulique de La lame, et un relevage automatique du ber- 
veau après la coupe. 
C. E 


ARNOUX ET MAUNY 


Les Ets Arnoux et Mauny construisent leur Universelle 
Scie en trois modèles dont les capacités sont respectivement 
Universelle scie no 2: 140 x 200 (ronds jusqu'à 140 
mm en toutes longueurs et profilés jusqu'à 200 mm ; il est 
possible de couper des ronds de 200 en longueurs de 100 mm 
Universelle scie ne 1: 200 x 300 (ronds de 200 mm 
profilés de 300, ave possibilité de couper des ronds d 
340 mm en longueurs de 450 mm). 


Universelle scie n° 3 : 600 x 600. 


Cette dernière machine (fig. 1) a été spécialement étudiée 
pour le sciage rapide des barres de grandes sections, blocs 
a matrices, larges plats, gros profilés. Elle comporte deux 
volants de 800 mm, sur lesquels est monté le ruban de 
10 mm de large. Un des volants, par l'intermédiaire d'un 
réducteur, est commandé par le moteur. La transmission 
par courroie trapézoïdale permet d'obtenir trois vitesses de 
coupe. Tous les organes sont montés sur roulements à billes 

Un disjoncteur magnétothermique assure la protection du 
moteur et un relai commande l'arrêt automatique en fin de 
oourse, 

Un dispositif de freinage hydraulique permet d'avoir la 
pression totale de la scie lors de la coupe des pleins et auto- 
ynatiquement la pression est réduite lors de la coupe des tubes 
et profilés, ce qui évite la rupture des dents de scie. 


\Wrnoux 


el Mauny 


1 Universelle Scie ne 3 


Un groupe d'arrosage indépendant permet une lubrification 


ibondante et un brise-copeaux à galets de bronze assure 

“un décrassage sérieux de la denture. 

Largeur du trait de scie : 2 mm 

Puissance : 25 ch à 1 400 

Vitesses de coups 15 2n 10 ,n/mn 

Encombrement 200 x m 

Poids brut 5 000 kg 

Emballage : 3 m x 2 m x 3 m 

Durée du ruban Durée movenne 40 heures dans l'acier 

mi-dur 

lemps de coups \cier mi-dur : Rond de 300 17 mn 
Rond de 400 1 h 10 
Carré de 400 1 h 40 
Rond de 500 2h 10 

R. 1 


KIESERLING ET ALBRECHT 
Les ateliers de construction Th. Kieserling & Albrecht 


pe diverses applications de presses, très variées, tel- 
es que des presgæs à vilebrequins de 800 tonnes, présses à 


estamper à genouillère à grande course, de 600 tonnes 
presse monobloc à excentrique, de 160 tonnes pour découper, 
cintrer ou ébarber, presses monobloc à excentrique plus 


petites de 32 et 50 tonnes, presse à double eftet pour étiragé, 
machine à cintrer horizontale, dite Bulldozer », presse à 


4 | | 
| til 
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chaud pour écrous jusqu'à 1” pris dans des barres rondes ou La machine à cintrer horizontale de 130 tonnes est unc 
carrées et une machine à écrouter les barres 


Cette dernière présentée en marche, est une machine 4 
grande production permettant l'écroutage parfait et le  po- 
lissage de barres jusqu'à 80 mm de diamètre. Aucune prépa- 
ration de centrage ou d'ajustage n'est nécessaire et l'adjoncton 


3 Presse à vilebre- 
quin 


FiG, 1 Machine à écrouter les barres presse horizontale à vilebrequin. Dans le volant, l'accouple- 
ment à friction assure un fonctionnement sûr. La table est 


d'une tête à polir pour le finissage des barres permet d'obte- 
oir un poli très fin. De construction très ramassé, cette 
machine permet l'écroutage de barres courtes. Les porte- 
outils sont à couteaux multiples pour les diamètres à partir 
de 70 mm, permettant ainsi les plus grandes avances, une 


1 Machine à cintrer (Bulidozer) 


réglable et munie de sécurités contre les surcharges et 
l'opérateur dispose d'une pédale où d'un levier à main 


G 


Dans notre livraison d'octobre nous publierons de 
uombreuses chroniques relatives à d'autres machines pré- 


Fc, 2 Presse à écrous à choud 
sentées à Hanovre et à Londres. 

» 
rotation sans à-coups et une grande régularité, Ses organes sont N.D.L.R. 
vntièrement blindés et étanches à la poussière et aux déchets 
d'usinage. 

On peut également voir en action la presse à chaud pour é 2 
| 
écrous, avec amenage automatique, Cette presse façconne des Ce qui se publie a l'étranger 
écrous jusqu'à 25 mm, pris dans la barre ronde où plate 
L'amenée du métal est faite de telle sorte que les ga- Nous prions nos lecteurs de se reporter, ci- 
lets ne sont en contact qu'un faible instant avec la barre por- x ce 
téé au rouge, On obtient des écrous estampés parfaits et après, dans le cahier d'annonces, à notre rubrique : 
les dispositifs de sécurité évitent les surcharges, tant au Ce qui se publie à l'étranger » où ils trouve- 
chariot qu'au poinçon. Les outils de forme sont refroidis 
à l'eau et tous les organes de commande sont graissés sous ront de courts extraits de la presse technique. 


pression. 


, 
| _ 
34 
0 
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Chauffage par induction et variateurs de vitesse 


‘ La « Société de Traitements Electrolytiques et Electrothermiques » (STEL) est spécialisée dans Les appli- 
cations industrielles de haute fréquence ainsi que dans la fabrication des variateurs régulateurs et des reproducteurs 


permettant la commande de moteurs à courant continu. 


Grâce à ses propres moyens d'étude et à l'aide du Centre de Recherches Techniques de la « Compagnie 
Générale de T.S.F.», STEL est à la tête des progrès techniques en ces domaines. Une organisation commerciale 
spécialement adaptée lui permet d'offrir aux utilisateurs un ensemble complet comprenant une assistance tech- 
nique, des générateurs et des machines automatiques étudiés pour Les traitements en série. 

Ces possibilités ont permis à la STEL d'équiper les plus grandes entreprises de moulage de matières plas- 
tiques et de soudage de tissus thermoplastiques, comme les plus modernes ateliers de traitements thermiques. 


CHAUFFAGE PAR INDUCTION 


La STEL construit des générateurs haute fréquencæ 
depuis 1945. Elle a équipé la plupart des industries 
françaises d'automobile et machine-outil et d'armement. 

La puissance totale des générateurs STEL en service 
représente plus des 3/4 de la puissance H. F. installée 
en France. La gamme de puissance des générateurs STEL 
va de 300 W à 200 kW. Grâce à l'adjonction de machines 
de présentation spécialement conçues, ces générateurs 
permetttent d'effectuer en série des traitements présen- 
tant une grande régularité. 

Dans l'industrie de la machine-outil en particulier, les 
générateurs STEL sont utilisés pour la trempe de vis- 
mère, mors, glissières, axes et pignons, etc... 

Pour répondre aux besoins de l'industrie mécanique 
européenne de moyenne série, la STEL fabrique des 
générateurs ayant une grande souplesse d'adaptation, ce 
qui permet d'appliquer dans des pièces de types très 
variés le maximum de puissance. 

Voici quelques performances du générateur STEL 100 
KW. 


Di : Cadence 
horaire 
ignon diamètre ... 300 mm 
hauteur 90 mm 
(trempe générale | ? de dents 30 20 
instantanée) hauteur des 
20 mm 
Tourelle porte-outil 
carré 
diamètre 200 mm 
longueur 200 mm 70 
surface) 
t diamètre 55 mm 60 


Les générateurs STEL sont utilisés également pour 
la brasure de mises rapportées sur outils, pour le dégaza 
ge, le recuit et les traitements en atmosphères contrô 
lées, etc. 

Par ailleurs, la STE réalise une étuve haute fr£- 
quence de grande puissance pour séchage des noyaux de 
fonderie. 


VARIATEURS DE VITESSE 


De plus, dans le domaine électronique, la STEL four- 
nit des variateurs régulateurs et des reproducteurs per- 
mettant la commande de moteurs à courant continu, à 
partir du réseau alternatif. 


VARIATEURS ELECTRONIQUES DE VITESSE 
STEL 


Gamme des variateurs standard STEL de puissance 
1/4 Ch à 300 Ch. 

Grâce à leur souplesse de manœuvre, leur robustesse 
et aux gains sur les temps de travail qu'ils procurent, 
ils sont maintenant d'un usage courant dans la machine- 
outil. 

— Les variateurs de faible puissance (de l'ordre de 
1 Ch) conviennent aux commandes d'avance de tours, 
fraiseuses… 


Ils économisent des boîtes de vitesse coûteuses et per- 
mettent : 

— par simple manœuvre d'un potentiomètre, une gam:- 
me continue de vitesse de 1 à 300, donc le ré- 
glage, même en marche, à la vitesse optima pour 
l'outil. 
un positionnement précis grâce à un arrêt freiné 
à partie de vitesses très lentes. 

— Les variateurs de moyenne puissance STEL (en- 
viron 10 à 30 Ch) sont utilisés pour les commandes de 
broches sur tours, fraiseuses, aléseuses.. La gamme de 
vitesse étendue et continue permet d'obtenir, partie à 
couple constant, partie à puissance constante, un ré- 
glage précis de la vitess et la suppression de La boîte 
de vitesse. Le bon rendement et le cosinus + relati- 
vement élevé entraînent des économies de consommation 
de courant non négligeables. 


Cas particulier du tour : le réglage de la vitesse de 
broche, en raison inverse du diamètre de la pièce tour- 
née, permet la coupe « à poids de copeaux constant ». 

Les variateurs de grande puissance STEL (en- 
viron 100 Ch) équipent les machines-outils de très grande 
dimension ; sur de grandes raboteuses ils ont permis de 
réaliser des coupes extrêmement lentes ou très rapides, 
des renversements rapides très précis et nullement bru- 
taux, ainsi que la constance de la vitesse au moment de 
l'attaque de l'outil. 

(Voir la suite page XXVII1) 
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CHAUFFAGE PAR INDUCTION ET VARIATEURS DE VITESSE (suite) 


REPRODUCTEURS ELECTRONIQUES STEL 


Ils permettent d'équiper toute machine-outil : tour, 
fraiseuse même étaux limeurs spéciaux fabrication 
d'hélices), et de réaliser la copie exacte au 1100 mm 
d'un objet quelconque. La reproduction se fait en par 


tant d'un modèle pouvant avoir une faible résistance 
mécanique (métal, bois, plâtre...) à l'aide d'un palpeur 
du type électro-magnétique, ou à partir d'un dessin, par 
lecture, par cellule, photo-électrique. Elle peut être réa 
lisée soit à l'échelle unité, soit à échelle réduite ou 
agrandie 


Le colmatage des pièces de fonderie poreuses 


La technique Maxéi d'imprégnation de vernis sous 
vide et pression permet de sauver 95 %o des pièces en 
alliages légers ou tous autres métaux, reconnues poreu 
ses aux essais. 

Comment  applique-t-on cette technique 7? suffit 
d'un autoclave et d'une étuve. 

L'installation minimum comporte un autoclave de 
10 litres pour production artisanale de pièces de petites 


dimensions diamètre : 20 cm, hauteur : 30 cm 


A titre indicatif, une installation industrielle est en 


cours de réalisation pour le colmatage de carters de 


turbo-réacteurs en magnésium. Elle comportera deux 
autoclaves de diamètre 1 m, 25, hauteur 1 m, 40. 

Le traitement comprend, après dégraissage des piè 
ces, les opérations suivantes : 

l'élimination par le vide des gaz occlus 


la succion du vernis par le vide ; 


— la mise en pression (de 2 à 10 Kg) pour faire péné 
trer le vernis à cœur ; 

l'égouttage des pièces ; 

le nettoyage, avec un solvant du vernis, des parties 

extérieures et plus spécialement des parties usinées, 

portées, filetages.… 

la polymérisation de la résine à l'étuve atmosphé 

rique suivant un processus particulier au type de 

résine employé. 

On procède alors aux essais d'étanchéité et l'on cons 
tate que les rebuts sont nuls ou extrêmement réduits. 
Un double traitement permet d'ailleurs de les éliminer 
complètement. 

Demander sa documentation « Fontes poreuses PI 
à da Société MAXEI, 21, Bd de Courbevoie, Neuilly, 
Seine. T. Maillot 88-06 


52, rue Victor-Hugo 


ALLION 


Dépôts épais de chrome dur 


— Téléphone : DEF. 19-67 — 


COURBEVOIE (Seine) 
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LYON, 120, Grande rue Guillotière PA : 45-68 
SA, PARIS, 2, Rue Vemier (17°) ETO : 50-00 
—— MARSEILLE, 728, Rue de Forbin CO: 55-44 


présente les constructeurs ALLEMANDS de son programme de vente qui exposeront 


à la FOIRE de HANOVRE 


s ABAWERK (Rectifieuses planes et machines à pointer) 
as DROOP & REIN (Aléseuses-fraiseuses - Machines-outils lourdes) 
s FROMAG (Machines à mortaiser les rainures en tirant) 
æ GROTHKOOP (Appareils de contrôle en cours de rectification) 
s GUNTHER (Mèches - Alésoirs - Tarauds - Fraises - Outils coupants « TITAN » et « TITEX PLUS ») 
s MSO (Rectifieuses - Machines Réparation Moteurs - Meules) 
# PROLL & LOHMANN (Mach. pour fabric. de quincaillerie, de ressorts et pour laminage) 
s REINECKER (Tours à détalonner - Affûteuses - Rectifieuses) 
s REICHLE & KNODLER (Raboteuses - Surfaceuses) 
# STEINHAUSER (Tours et fendeuses automatiques) 
s WEIPERT (Tours parallèles et à outils multiples) 
(Demander Documentation 8-14) 


Exposition Européenne de la Machine-Outil 


HANOVRE 
Hall 9 Stand 9752 


| 
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170, Boulevard Victor-Hugo - St-Ouon 
TOURS FRAISEUSES 


FRAISEUSES FH 3B | 
Service Commercial de Vente : 


FRANÇAISE DE CONSTRUCTEURS DE QUTILS 


La PARIS 18°): Tel 


Compagnie Française de Machines -Outils de Précision 
Usine à SAINT-QUENTIN 


RECTIFIEUSES 
PLANES & CYLINDRIQUES 


Ce qui se publie à l'étranger 


ALLIAGES LÊGERS 


Mise en œuvre des alliages de magnésium,  Aircra/l Production, 
octobre 1951 (4 p., 7 fig.) Le début et la partie la plus 
importante de l’article se rapportent à l’emboutissage ei au 
repoussage des alliages de magnésium Une des particularités les 
plus intéressantes de ceux-ci est en effet de pouvoir supporter 
par passe des profondeurs deux à trois fois plus importantes que 
celles qui peuvent être demandées aux alliages d'aluminium. Comme 
ces opérations se font à des températures de 160 à 3406C, l'au- 
teur indique dans quelles proportions il doit être tenu compte de 
ce fait dans la fabrication des outillages, ainsi que les lubrifiants 
à employer. Vient ensuite l'étude des méthodes d'assemblage par 
soudure, tant au chalumeau qu'électrique par électrodes et par 
points, ainsi que par rives et par vis, les taraudages dans les 
alliages de magnésium présentant une résistance remarquable 
L'article se termine par un apercu de la technique à employer 
pour le revêtement du magnésium par dépôts électrolytiques 


CORROSION ET PROTECTION 


Revêtements sous vide de pièces métalliques. Mefal Industry, 2 
mai 1952 (4 p., 2 fig. 2 tabl.) La pratique de la métallisa- 
de pièces métalliques par évaporation sous vide s'étend rapidement 
dans l’industrie. Un important avantage du procédé est d'éviter un 
coûteux polissage préalable L'auteur décrit l'installation d’un 
équipement d’évaporation sous vide, les problèmes posés par la 
technique du substratum de laque en fonction du film métallique 
évaporé et déposé, l'influence du fini de surface sur la qualité 
finale, la coloration des films d'Al évaporé par teinture des 
couches de laques protectrices. Il étudie l’adhérence de la couche 
sur le métal de base, les essais d’abrasion, la résistance à l'humi. 
dité et la préparation des éprouvettes de contrôle 
D. G 


JELÉMENTS DE MACHINES 


Bruits et vibrations dus aux roulements à billes. 7€ WMachi. 
nist, 2 février 1952 (6 p., 7 fig.). — Les causes de bruits et de 
vibrations dans les machines sont multiples ; les roulements à 
billes y ont leur part, due le plus souvent à leur montage dé- 
fectueux, Dans la multiplicité des bruits et vibrations qui peu- 
veut se produire lors du fonctionnement d'une machine leur 
rôle particulier est difficile à déceler, L'auteur donne des indica- 
tions précieuses sur les caractéristiques des bruits dus aux rou- 
lements à billes et ceux dus aux autres organes. Il rappelle les 
règles connues de montage correct des premiers et met en évi- 
dence certaines de celles-ci relativement peu connues 
À 


ESSAIS INDUSTRIELS 


Examen non destructif de pièces impulsions d’ultra-sons, 
Werkstoffje und Korrosion, avril 1952 (5 p., 12 fig). — D'excel- 
lents résultats ont été obtenus ces dernières années pour Îles 
procédés d'essais non destructifs, grâce au procédé par échos 
d’impulsions ultra-soniques. Il a fait ses preuves pour les pièces 
de forge ou les pièces fondues en vue de déceler leurs défauts. 
L'auteur décrit un appareil de contrôle par émission d’ultra-sons 
de grande efficacité dont il indique les applications dans quatre 
cas: 1°) Détermination de fentes et cavités dans des pièces 
d'acier forgé ou fondu. 2) Mesure de l'épaisseur de tôles ou de 
parois de tuyaux. ainsi que de placages éventuels, au cas où un 
seul côté est accessible, 3°) Découverte de criques dans les tôles 
et les tuyaux. 4°) Contrôle des cordons de soudure sur des 
tôles, tuyaux, ete L'épaisseur peut être anssi bien de quelques 
millimètres que quelconque, et donne d'excellents résultats dans 
des cas où les rayons X ne donnent pas d'indications précises 
De plus, cette méthode est commode et rapide 


(Voir la suite page XXXII;, 
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| 
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ASSOCIATION FRANÇAISE DE CONSTRUCTEURS DE MACHINES OUTILS 
AFMO 
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GEM A DU 40 


TOUR A CHARIOTER ET FILETER 


H. P. 160 mm E.P. 750, 1000, 1500 mm 
AVEC ROMPU PERMETTANT UN DIAMÈTRE 
DE 460 mm 


GEMA D 40 


TOUR DE PRODUCTION 


H. P. 160 mm E. P. 750 mm 
PASSAGE DE LA BROCHE 40 mm 


GEMA BETRIEBSGESELLSCHAFT m. b. H 
55 NEUE BAHNHOFSTRASSE 
ST INGBERT (SARRE) 


VENTE 
AELOT - PARIS (XI°) - TÉL. : VOLTAIRE 28-10 ET 28-1 


APPAREILS FRAISEUSE 51 
DE MESURES DES 


ÉPAISSEURS 


Cuivrage 
de 

Chromage 

1 micron 
Chromage dur 
Zinc 3 millimètres 
Isolants 
E il Etalonné 

mai 

sur cales 

Peinture et Vernis 


A. WALTER Gaston DUFOUR 


37, Bd St-Michel Paris 5° 
143, boul. Chanzy, MONTREUIL sous-BOIS 
— ODE 16-62 — Téléphone AVRon 30-61 à 30-63 


587 
# “4 
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TOUR DE HAUTE PRÉCISION 


HAUTEUR de POINTE 130 mm. 

ENTREPOINTE 700 mm. 

ALÉSAGE de lo BROCHE 26 mm. 

16 VITESSES de BROCHE 48-1600 
18 AVARCES 0,04-04 mm. 
TOURS RAPIDES 18 PAS MÉTRIQUES  0,5-4 mm. 


| 
TOURS A COPIER PAS WHITWORTH 2-76 FILETS au POUCE 


COURSE 500 mm. 

TABLE 400-500 mm. 

VITESSE de BROCHE 100-4000 FABRI ATIONS 
CYCLE AUTOMATIQUE ALÉSEUSES MONOBROCHES 


ÉTABLISSEMENTS M. DE VALLIÈRE 


100, RUE de PARIS . BOULOGNE-SUR-SEINE . TEL. MOL. 74-86 


Ce qui se publie à l'étranger 


(suite) 
EXTRUSION 
Presse à filer de 13200 tonnes. A/coa News, février 1952 . (2 
P.) La presse à filer par extrusion la plus importante des 


Etats-Unis vient d'être mise en place aux ateliers Lafayette de 
l'Aluminium Co of America. Elle permet de produire des profilés 
en alliages légers plus compliqués, plus importants et plus légers 
que ceux réalisés jusqu'ici pour l'aviation et toutes industries. 
On peut obtenir par exemple des panneaux nervurés d'une seule 
pièce pour ailes d'avion, atteignant 30 m de long. Cette presse 
est utilisée aussi pour produire des pièces de grande dimension 
destinées aux constructions navales, des cloisons d'une seule pièce 
pour le bâtiment, aussi bien que de gros tubes pour les pipes-lines 
Le poids unitaire des pièces produites peut dépasser la tonne. 

D. 6. 

FONDERIE 


Moulage à cire perdue {Investment casting). The Machinist, 16 
février 1952 (3 p., 9 fig.) et 22 mars 1952 (7 p., 19 fig). Ce 
procédé de moulage a pris naissance vers 1942. Il s'est d’abord 
appelé lost Wax que traduit littéralement «cire perdue 
Comme ce procédé diffère sensiblement de la vieille technique 
de moulage des statues, il a été cherché une nouvelle appellation 
difficilement traduisible en français. Si la documentation sur 
ce procédé a été jusqu'à présent assez rare, cela tient à ce que 
la période de mise au point a été assez longue du fait surtout 
qu'on a voulu lui demander plus qu'il ne pouvait donner. Ses 
possibilités sont maintenant déterminées et elles constituent un 
progrès important. Elles comblent en fait la lacune entre les 
moulages au sable sur modèle bois et les moulages en coquille 
et sous pression en empruntant à chacun des procédés une partie 
de sa technique et en produisant des pièces plus propres et 
précises que le premier avec les métaux qui ne peuvent étre em- 
ployés par les deux autres. La mise au point se poursuit au stade 
industriel. Le premier article décrit un atelier de fonderie à cire 
perdue installée à l'arsenal de Watervliet aus U.S.A.; le deu- 
xième entre dans le détail de la technique employée à la Bristol 
Aeroplane Ce Ltd. en G-B. Ce dernier donne de précieuses indi- 
cations sur les produits et méthodes d'habillage de la cire, sa 
composition, les retraits, le couplage des moules, ete. En fait les 
deux articles se complètent et constituent une documentation 
intéressante. 


MÉTALLURGIE 
Réintégration de carbone dans les surfaces décarburées. he 
Machinist, 16 décembre 1950 (8 p.. 10 fig). — La décarburation 


superficielle, lors du traitement thermique des métaux ferreux est 
un accident grave auquel il est difficile de remédier, générateur 
de rebuts ou de déficiences graves en service s'il est négligé 
L'article traite d'une méthode scientifique de traitement en 
continu en atmosphère contrôlée, dont il est dit que les résul- 
tats sont absolument certains La base de l'installation est un 
générateur produisant une atmosphère de 20 0 CO et 40 0 Hy 
et un appareil de contrôle du « dewpoint ; permettant de régler 
la composition de celle-ci +: 


OUTILS ET OUTILLAGE 


Augmentation de 1200 0, de la durée d’un outil. /ron Age. 17 
janvier 1952 (3 p., 6 fig). — L'auteur décrit une nouve:i 
méthode de refroidissement et de graissage d'un oulil dans ies 
opérations d'usinage consistant dans le remplacement de l'arro- 
sage classique par un fin jet d'huile à haute pression sous le 
tranchant de l'outil. La vie d'un acier rapide est augmentée de 
6 à 12 fois, celle d'un outil à carbure rapporté de 3 à 6 fois 
Le fini de surface est amélioré et le travail facilité pour \l'opé- 
rateur qui n'a la pièce, ni la machine noyées sous l’abon- 
dante cascade du fluide de coupe. Ce procédé, sous le nom de 
Hi-Jet, a été étudié pour que l'huile arrivant sous une pression 
de 28 kg/cem? se vaporise entre l'outil et la pièce. Elle se con- 
dense à nouveau en sortant avec le copeau, combinant ainsi 
refroidissement et graissage, On élimine le broutage, la brûlure 
de certains métaux et les copeaux sont plus réguliers. Les ré- 
sultats les plus spectaculaires sont obtenus sur les tours 
pour tous les métaux Plus de 50 sortes d'huile ont été 
essayées, qui ont permis de meéftre au point un type spécial 
de lubrifiant. D. Y. G. 
(Voir la suite page XXXIV) 
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TRAVAIL PAR DÉFORMATION 


Mise en forme par allongement (Stretch Forming). Aircraft Pro. 
duction, mars, avril 1952 (15 p., 32 fig.). — Cette méthode relati- 
vement nouvelle de mise en forme des feuilles de métal par une 
traction oblique au dessus d’un bloc formeur, jusqu'à dépasse- 
ment de la limite d'élasticité du métal, est longuement décrité 
dans ces deux articles. La machine Sheridan employée pour ce 
travail est représentée clairement par une vue perspective à 
grande échelle, Cette méthode a, on le sait, entre autres avan- 
tages, de ne nécessiter comme outillage que des blocs formés de 
matériaux relativement peu résistants tels que bois, plomb, allia- 
ges de zinc et même souvent ciment. Encore la mise en œuvre 
de ceux-ci nécessite.t-elle une certaine expérience ; de nombreu- 
ses figures, tant graphiques que photographiques, illustrent l'ac- 
quit à ce jour de ce point de vue # Ÿ: 


USINAGE 


Production industrielle des filetages par fraisage, roulage et 
meulage. The Machinist, 1 et 15 septembre 1951 (23 p. 40 
fig. 5 tabl). — Le procédé par fraisage est connu depuis long- 
temps ; est-il appliqué autant qu'il serait désirable? On peut 
en douter quand on voit le nombre considérable de tours 
à fileter et le peu de machines à fraiser les filets qui existent 
dans la plupart des usines. El cependant, mème dans les usines 
travaillant en petite série, et même à l'unité, il peut payer 
largement en séparant, à la préparation, l'opération de filetage 
et en groupant, Il en est de même du meulage qui tend à le 
supplanter et qui a sur lui l’avantage de permettre de ne pas 
faire entrer la dureté en ligne de compte. Quant au roulage 
t'est manifestement une méthode pour grande série. De toute 
façon l'article m'est pas seulement un exposé de principes 
mais une étude complète des procédés indiquant les précisions 
auxquelles on peut prétendre, les divers points qui peuvent 
influencer la production. Il décrit aussi, surtout pour le filetage 
par roulage, des distributeurs automatiques. Il décrit en somme 
comme son titre l'indique les conditions d'une production in- 
dustrielle donc économique. 


Nouvelle méthode de détermination des temps d’usinage. 71e 
Machinist, 20 octobre 1951 (5 p., 9 fig). — La déterminatiog 
du temps d'usinage est un problème extrémement complexe et 
la source de conflits sans nombre. Ceux-ci résultent souvent du 
fait que le chronométrage, qui ne porte que sur un temps limité, 
ou la méthode des temps élémentaires, plus ou moins condensée, 
ne tiennent souvent compte que du temps nécessaire pour exécuter 
les différents mouvements et non du genre de ceux-ci. Certains, 
en effet, supportables pendant un temps réduit, finissent par 
causer à la longue une fatigue intolérable alors que d'autres 
peuvent se continuer toute la journée sans fatigue appréciable. Un 
préparateur avisé apporte évidemment une correction à la bru- 
talité des chiffres mais elle n'est pas codifiée. Le mérite de la 
améthode, exposée est de discriminer les mouvements suivant le 
membre ou organe, la positions qu'ils impliquent, avec ou 
sans effort, elec … et à affecter automatiquement un coefficient dif- 
férent tenant compte de ces différents facteurs. 1. T. 


L’usinage avec des carbures en Russie.  Machinery, mars 1954 
(4 p. 11 fig.) - L'auteur signale la mise au point récente en 
U,R.S.S. d'outil en carbure sous la dénomination de T 30 Ky. 
comprenant 66 04 de carbure de wolfram et 30 00 de carbure de 
titane, Un dégagement négatif de 10° et une face positive à 15° 
permettent d'obtenir des vitesses linéaires ayant atteint pour le 
bronze classique plus de 1000 m/mn. D'autre part, une norma- 
lisation des outils en acier rapide a réduit à 2 les nuances 
employées. L'acier rapide E L-262 comporte de 8,5 à 10% W, 
250%0o V et 400 Cr tandis que le type R F 1 contient 
18 0, W., 4 0 V et 1 %0 Cr D. Y. G. 


(Voir la suite page XXXVI) 
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RIABLE 
USINAGE 


P.1.V P.L.V Usinage des alliages à base de euivre. The Machinist,  dé- 
‘i ÈÈ = Ce cembre 1951 (15 p. 17 fig. 8 tabl.). — Les alliages cuivreux 
sont généralement et quelquefois spectaculairement d'un usinage 
VARIATEURS DE VITESSE infiniment plus aisé que les aciers. De ce fait les méthodes de 
coupe de ces métaux ne sont généralement pas approfondies et 


PosiT\ 


laissées à l'appréciation des praticiens. Cependant, même pour les 
plus usinables de ceux-ci, la nature et les pentes des outils 
ainsi que les vitesses employées ne sont pas indifférents, les prix 
de revient peuvent être considérablement améliorés par l'emploi 
de méthodes adéquates 

D'ailleurs, la variété de ces alliages est infinie, de même que 
leur dureté gonc leur usinabilité C’est en partant de cette 
dernière, qui peut varier de 1 à 5, que l’auteur a déterminé, 


Toutes vitesses 
toutes puissances 
jusqu'à 25 CV 


Adaptation facile sur 
machines anciennes ou 


modernes pour un nombre d’alliages important, trois catégories, pour 

chacune desquelles il donne les formes d'outils et les vitesses 

ABSENCE DE GLISSEMENT de coupe qui conviennent aux diverses opérations d'usinage : 

(2 tournage, fraisage, perçage, etc. 

L'article ne se borne d’ailleurs pas à l’usinage mécanique 

: GROUPES. VARIATEURS mais donne des indications précieuses sur leur soudabilité par 
I DIFFERENTIELS les différents procédés : étain, argent, chalumeau et arc 
| 

REDUCTEURS 


Cinq méthodes autres que le taillage pour produire des engre- 
nages. l'he Machinist, 6 octobre 1951 (15 p., 25 fig., 4 tabl). 
» IL n'est naturellement pas question dans cet article de la vieille 
4 Siège social: Société P. I. Y. méthode de moulage des dentures avec retouches à la lime; d’ail- 
260, Rue Fr. de Pressenssé, LYON VILLEURBANNE leurs, les méthodes envisagées visent surtout à la production 
Tél. : Villeurbanne 84-42 et 43 d'engrenages de précision de dimensions relativement réduites. 
L'une des méthodes envisagées est quand même le moulage mais 
P.1.V. = P.1.V. SE P.L.v. par les procédés modernes sous pression en coquille et à cire 
perdue. Les tolérances qu'on peut prétendre obtenir par ces pro- 
cédés sont un peu moins serrées que celles assurées par les 
quatre autres ; elles sont indiquées ainsi que les résistances corres- 
pondant à différents alliages. Les autres procédés étudiés sont 
le frittage, l’étirage à froid, le filage et les moulages de matières 
plastiques. Chaque procédé est étudié avec ses possibilités et ses 
limites illustrées par de nombreuses gravures, certaines mon- 
trant de multiples exemples. Un tableau au début de l'article 
résume les tolérances auxquelles on peut prétendre avec ces pra- 
cédés en regard de celles obtenues par taillage et rectification dans 
les trois qualités : commerciale, précision et haute précision. 


: 


P..V. SEP... EP... 


TOUR DE REPRISE 
MODELE TR 1 


Nouvelle méthode pour l'usinage des métaux très durs The 
Engineer, 16 novembre 1951 - La « Method X: pour l'usinage 
précis des carbures frittés ou des mélaux très durs, a été ‘misd 
au point par Sterling Steel and Carbide Corporation, de Pitts- 
burg, Pennsylvanie L'enlèvement du métal effeclué par cette 
machine est un effet mécanique, et non pas thermique, d'un 
courant électrique de forte densité, Une électrode de forme en 
métal très bon conducteur el facilement usinahle, tel que je 
laiton, descend sur la pièce en bombardant les surfaces de contact 
d'étincelles de décharge Sous cette action les particules de métal 
sont désagrégées et  flottent dans le fluide diélectrique envi- 
pounant, fuebLoil où kérosène. Les particules, étant détachées 
sans fusion. laissent des surfaces physiquement et chimiquement 
inaltérées. La précision de l'usinage serait de l'ordre de 001 mm 


Refroidissement très poussé dans le travail des métaux. \rch 
ges. Wärmetechn, 1951, 1 On peut augmenter la durée de vie 
des matériaux à outils aiasi que les conditions de travail en 
améliorant leur qualité La durée de vie est d'autant plus grande 
que la température de coupe de l'outil est plus basse. Le refroi- 
dissement très poussé de l'outil est assuré par la circulation 
d'émulsions ou d'huiles minérales utilisées dans le travail des 
métaux, refroidies par une machine frigorifique. L'auteur donne 
quelques exemples Ken 
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disposition pour éludier toute machine 
spéciale, et tous montages d'unités 
d'usinage ; nos ateliers procéderont 


Nous pouvons également construire 
* toute machine sur plans. 
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deux unites GPM 45 


ET LE RENDEMENT DANS L'USINAGE EN SÉRIE 


ine speciale pour aleser 
de vitesses trocteur 


ET ADAPTATION D'UNITÉS D'USINAGE 


MACHINES SPÉCIALES 


Bibliographie /suite de la page X11) 


Le livre est divisé en 4 parties : 1° 
Théorie de lélectrolyse. 2° Technique du 
chromage. 3° Propriétés et caractéristi- 
ques. 4° Revue des principales applica 
lions industrielles. C'est dans la 2° par- 
lie que se trouve un chapitre consacré au 
chromage de laluminium et de 
Avantages du chromage de 
l'aluminium. b) Procédés de chromage. c) 
Chromage avec couche intermédiaire de 
zine. d) Chromage direct de l'aluminium. 


ses al- 
liages : a) 


Robinetterie en acier, fonte et métaux 
non ferreux. Traduction du rapport 
du vovage d'études effectué aux 
Etats-Unis par une mission britan- 
nique de productivité. Editée sous 
l'égide de l'Association Française 
pour l'Accroissement de la Producti- 


vité, par la S.A.D.E.P., 11, rue du 
Faubourg-Saint-Honoré, Paris-8e, Un 
ouvrage SNS pages 21x27. 37 plan- 
ches et 43 figures. Prix : 700 fr. 


Ce rapport présente à l’industrie bri 
tannique de la Robinetterie un grand 
nombre de recommandations qui portent 
en particulier sur les points suivants 


Mécanisation des manutentions, amé- 
lioration de l'emploi des machines, in- 
troduction d’outillages spéciaux, emploi 
du petit outillage à air comprimé ou 
électrique, spécialisation,  standardisa- 
tion, simplification, formation des ca- 
dres à tous échelons, contrats personnels, 
routage des matières, élimination des 
usinages inutiles, simplification du cal- 
cul des rémunérations et des contrats de 
travail. etc. 

De l’avis du Président de la Chambre 
Syndicale Française de la Robinetterie, 
les professionnels français ont intérêt à 
examiner minutieusement les observa- 
tions, nombreuses et précises, que con- 
tient ce rapport. 
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PREMIER CONGRÈS DU PROGRÈS SCIENTIFIQUE ET TECHNIQUE 


Le cycle des Conférences d'introduction au Premier Congrès du Progrès Scientilique et T re étant maintenant 


terminé, nous avons crû intéressant de dégager de façon aussi brève que possible les idées 


difJérents conférenciers. 


M. L. Ragey. 


“Du Conservatoire National du XIX: Siècle au 
premier Congrès du Progrès Scientifique et Tech- 

, 
nique”. 

Le Progrès Scientifique et Technique a doublé la durée 
moyenne de la vie humaine, 1 a réduit d'un tiers environ lef 
fort quotidien de l'homme. 

Notre civilisation ne doit pas devenir l'œuvre de mé 
cerveaux conscients et créateurs et être subie dans l'incom- 
préhension par la plupart des hommes, 

En contrepartie des allègements de peine qu'il apporte, le 
Progrès exige de tous un minimum d'information scientifique, 
ce qui ne veut pas dire mathématique, et un effort continu de 
perfectionnement. 


M. Marcel Plaisant. 


“Du rôle de l'invention dans le développement 
du Progrès Scientifique et Technique”. 


L'invention est un besoin de l'esprit. C'est incontestablement 
le point de jonction entre la science et la technique. Si l'on 
veut que le rendement des industries progresse, il faut inven- 
ter. L'Etat doit protéger les inventions. Il doit respecter et 
faire respecter la liberté créatrice des inventeurs. Le mauvais 
aménagement des taxes empêche l'invention de se développer. 
Les brevets doivent être mis à l’abri de Ja déchéance pour dé- 
faut d'exploitation. La condition des inventeurs salariés doit 
être fixée par la loi. 


M. Gabriel Ardant, Inspecteur des Finances. 
“Le Cours et le rendement des Services Publics”. 


La mesure du rendement des Services Publics est la condi- 
tion de leur contrôle efficace. C'est la condition d’une réforme 
administrative. 1] faut opérer, par la mesure du rendement 
des Services Publics, une véritable révolution dans la Science 
de l'Administration. 


M. Jean Fourastie. 


“Le Progrès Technique : grand espoir du XX‘ 
siècle”. 


Dans tous les pays, quel que soit leur régime économique 
ou politique, le pouvoir d'achat dépend du progrès technique 
réalisé. Pas d’accroissement de niveau de vie sans accroisse- 
ment de productivité. La technique de production est détermi- 
nante. Le Progrès Technique ouvre une ère nouvelle. 


M. Pierre Auger. 
“Dynamisme du Progrès Scientifique et Techni- 
que, ses rapports avec l’enseignement”. 


Recherche, enseignement, technique, doivent obéir à la même 
loi d'ouverture et de progrès. 11 faut ouvrir les programmes, 
les méthodes aux nouveautés du Progrès, ouvrir les yeux, 
l'esprit, des élèves et des professeurs. 


M. Albert Caquot. 
“Dangers de l’immobilisme pour les différentes 
branches de l’industrie”. 


La France avant 1918 était à la tête du Progrès Scientifique 
et Teclinique. Elle sollicite aujourd'hui de l'étranger un nom- 
bre croissant de licences de fabrication. Ses plus grandes en- 
treprises se transforment en filiales des industries étrangères 
nouvelles. Une politique fiscale et une politique de prix in- 
dustriels ignorantes, la complication des législations, ont étouf- 
fé l'esprit d'initiative et d'entreprise. Il faut réformer, sim- 
plifier. 


éveloppées par les 


M. Longchambon. 

“Le Progrès Scientifique et Technique et la psy- 
chologie française”. 

Le Progrès Scientifique et Technique demande un travail 
d'équipe. La mentalité française, anarchiste et individualiste, 
se révolte contre ces conditions nouvelles de la recherche. Le 
cloisonnement des recherches est excessif, Une réforme des 
mentalités s'impose. 


M. Henri Laugier. 

“Connaissance de l’homme et progrès dans l’or- 
ganisation technique du travail”. 

Le machinisme doit servir l’homme et non l’asservir. C'est 
autour du facteur humain que doivent être aménagées les con- 
ditions de travail les mieux adaptées. 


M. Jean Chevalier. 

Rôle du progrès scientifique et technique dans 
la diffusion de la pensée”. 

Avec le progrès scientifique et technique deux types nou- 
veaux d'hommes sont apparus : l’homme du savoir faire, et 
l'homme du faire savoir qui est l'homme de l'information, de 
la publicité, de la documentation. 11 est un des promoteurs du 
progrès scientifique et technique. La diffusion des connaissan- 
ces répond au besoin d'informations et fait naître le besoin de 
nouvelles connaissances. 


M. Champetier. 

“Le rôle du Centre National de la Recherche 
Scientifique dans le développement du progrès 
scientifique et technique”. 

Le progrès industriel demande un juste dosage de l'esprit 
de concurrence sur le plan commercial et de l'esprit de coopé- 
rative sur le plan technique. 

La recherche scientifique et technique est un élément in 
compressible du prix de revient. 


M. Pierre Ricard. 
“Les centres techniques professionnels au service 
du progrès scientifique et technique”. 
L'époque est révolue où l’on pouvait conduire séparément 
la recherche fondamentale et la recherche appliquée. 

Un pays ne peut être assuré de son indépendance économi- 
ue et industrielle que s’il a foi en la recherche à tous ses sta- 
es. Dans la course à la dévouverte, ne nous laissons pas dis- 

tancer par les autres Nations. 


M. Léon Jouhaux. 

“Répercussions sociales du progrès scientifique 
et technique”. 

I] ne faut on confondre civilisation et progrès technique. Le 


progrès des Sciences et des Techniques doit servir la civilisa- 
tion. Nous devons être les techniciens du progrès social. 


M. Jean-Paul Palewski. 


“Le progrès scientifique et technique, condition 
nécessaire du relèvement économique, de la paix 
sociale et des libertés humaines”. 

Le Congrès du Progrès Scientifique et Technique doit pro- 
voquer, stimuler, encourager, un nouvel état d'esprit. Si nous 
y parvenons, la partie est gagnée, qui est grosse par son 
enjeu, car un pays dans lequel le progrès scientifique 
et technique n’a pas la place légitime | doit Jui être recon- 
nue, risque fort de perdre son indépendance. Ce n'est pas seu- 
lement par les armes qu’on défend son pays. 

Communiqué par M. G. de KERAVENANT, 
Secrétaire-Général du Congrès 
115, boulevard Haussman PARIS-8e 
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T. XXXV. 


Technique Moderne 


Revue universelle des Sciences appliquées 
à l'industrie, 


Sommaire du N° 6 — Juin 1952 

Les précontraintes superficielles par 
action mécanique, Application aux 
ressorts de ision du procédé de 
grenaillage de précontraintes ou shot 
peening, par A.-G. Ligier, Professeur 
à l'Institut supérieur des Matériaux 
et de la Construction mécanique. 

ves mécaniques de 3! 
chevaux, à voie métrique pour la 
Régie des Chemins de Fer du Came- 
roun. 

La traction au fond des mines. 

Le titane et ses applications. 

La réinjection dans le loyer des chau- 
dières des suies captées au dépous- 
siéreur, par L. Roujob, Directeur 
technique de la Société belge Prat 
Daniel, à Bruxelles. 

REVUE DOCUMENTAIRE  FRAN- 

ISE ET ETRANGERE. — Notes. - 
Analyses. - Extraits. - Comptes ren- 
dus. — Nouveautés automobiles amé- 
ricaines, — Applications technologi- 
ques récentes de l'alumine activée. 
— Emploi des sectionneurs à haute 
tension. — Protection contre l'incen- 
die dans les centrales électriques. - 
Conductivité électrique de scories à 
l'état solide et à l'état liquide. — 
Fabrication d'un fil très fin par dis- 
solution électrolytique. — Détecteur 
de métaux dans le sol. — L'excita- 
tion électronique des alternateurs., — 
Méthode non destructive de détec- 
tion des criques à l'aide d'indica- 
teurs radioactifs. — Les machines à 
vapeur de mercure aux Etats-Unis. 
— Turbo-alternateur à gaz de 1.00 
kW destiné à la marine de guerre 


anglaise. — L'image iconoscope, tu- 
be-caméra pour la télévision, — Me- 
sure au microscope des grains d'un 


alliage. 

TRAVAUX DES SOCIETES SCIENTI- 
FIQUES ET INDUSTRIELLES. - 
Emploi cinétique de réduction du 
protoxyde de fer par l'hydrogène. — 
Loi de fonctionnement optimum des 
amortisseurs de véhicules terrestres. 


— Influence d’un faible taux d'é- 
crouissage sur la cinétique de durcis- 
sement des solutions solides d'’alu- 
muniurm. — Utilisation de la radio- 
activité pour la localisation des fuites 
des enveloppes de câbles téléphoni- 
ques. — Congélation spontanée des 
gouttelettes d'eau vers #1°C. — La 
spectroradioélectricité, — Un tube à 
onde progressive dans la bande de 
3.000 à 4.009 MHz. — Les servo-mé- 
canismes non linéaires, — L'oxycou- 
page a l'arc électrique, | 
Prix de l'abonnement annuel : France 
2.900 fr. : Etranger : 3.700 fr. 

Numéro spécimen sur demande adres- 
sée à DUNOD, éditeur, 92, rue Bonaparte, 
Paris 


Revue de l’Aluminium 
189 - Juin 1952 


\ travers le Monde. L'industrie ita- 
lienne de l'aluminium, deuxième partie : 
Le Métal, par G.-A. BAUDART. 

Dans le pot de fleurs. 

Extension des procédés de soudage aux 
conducteurs en aluminium des jeux de 
barres à forte intensité, par René RoLzs. 

Réchauffage par induction des billettes 
de filage. 

Des locomotives à turbines à gaz. 

La salle de restaurant d’une usine pari- 
sienne. 

La scie-lime Otalu à lame hélicoïdale. 

René Théry. 

La Foire Européenne de Strasbourg. - 
La XXX° Foire de Padoue. Péniches en 
aluminium. 

Aux Etablissements Charles Coquillard, 
à Froges, de nouveaux laminoirs produi- 
sent la feuille mince d'aluminium, par 
M. Coquaxp. 

Une expérience involontaire prouve 
l'excellente résistance des wagons en al- 
légers. 

Tétraèdre en aluminium pour sondage 
par radar. 

Les profilés pour devantures Vitral, par 
Maurice Vicror. 

Les enseignements d’une fabrication en 
série : Cinq tonnes de magnésium dans la 
cellule du B-36, par André CHEVRIER. 

Encyclopédie du Travail de l’Alumi- 
nium. Amélioration dans la pose des 
rivets de gros diamètre, par Charles Gui- 
NAHD. 

Les livres et les revues. 

Méthodes d'Analyse. 

Mémoires Scientifiques. 

Brevets d'Invention. 


Sommaire du N° 


INFORMATIONS 


Nullité d’un brevet d'invention 
pour insuffisance de description 
Un brevet d'invention peut être déclaré 
nul si sa description n'est pas suffisante 
pour permettre l'exécution de l'invention 
ou si l'inventeur n'indique pas complète- 
ment et loyalement tous ses moyens. 
Le texte législatif prévoyant cette cau- 
se de nullité trouve sa base dans le prin- 
cipe suivant 
Le brevet constitue un véritable contrat 


mers entre l'inventeur d’une part, et la 
Société d'autre part, chacune des parties 
donnant quelque chose l'une, son in- 


vention, — l’autre, un monopole tempo- 
raire pour l'exploitation de l'invention. 

Lorsque le brevet expire, vingt ans 
après son dépôt, tout homme de méfier 
doit pouvoir exécuter l'invention avec 
l’aide du brevet uniquement. 

Si par carence ou réticence calculée de 
la part de l'inventeur cette exécution est 
impossible, le brevet n'est pas valable. 

L'insuffisance de description peut d'ail- 
leurs se manifester par : 

une réduction imparfaite et obscu- 
re ; 
- des 
culées ; 
- une absence ou des erreurs de des- 
sins rendant l'exécution impossible ; 
l'absence de dosages ou proportions 
précis nécessaires à l'obtention du résul- 
tat. 

Si ces causes de nullité visent tous les 
brevets en général, l'absence de propor- 
tions et le silence sur les conditions opé- 
ratoires guettent surtout les brevets de 
chimie et de métallurgie. 

Toutefois, il ne faut rien exagérer, car 
il est nécessaire pour que la nullité du 
brevet soit prononcée que l'insuffisance 
rende la réalisation impossible pour un 
technicien ne disposant que du brevet. 

On évite ces danger en donnant, dans le 
cadre de définitions générales, des exem- 
ples précis de l'invention. 

1. Tout brevet d'invention doit compor- 
ter, à peine de nullité, une description 
suffisante pour permettre à l'homme de 
métier d'exécuter l'invention sans avoir 
besoin de se reporter à aucun document 
autre que le brevet. 

2. De ce fait la description d’un brevet 
doit être rédigée avec un soin extrême, à 
la lumière des décisions de justice. 

(Votr la suile page XXXI1) 
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Informations (suite) 
S. A. des Ets. A. JOHNSON & Cie 


Les Etablissements À. Johson et Cie si- 
gnalent les principales fabrications des 
usines suédoises qu'ils représentent en 
France. Nous les rappelons ci-dessous 


ACIERIES AVESTA JERNVERKS AB (Aciers 
inoxydables) 
Tôles en acier inoxydable de grands 
formats. Exemple : 
6.200 X 1.200 x 10 
3.500 X 2.000 x 10 
Fonds emboutis 
Electrodes 
Installations d'usines chimiques (acide 
nitrique, cellulose, etc...) 


AGIERIES AB S.K.F./Horons BRUK : 

a) pour la fabrication des roulements à 
billes : 

Tubes en acier au chrome. 

Barres en acier au chrome. 

Fils étirés en acier au chrome. 

Feuillards laminés à froid et à chaud. 

b) Pour différents usages : 

Ebauches tubulaires pour pièces méca- 
niques en acier à 0,35 L de C. 

ubes épais à 0,25 % de C. 

Feuillards pour lames de rasoir. 

Barres rectifiées «€ centerless » » au 
carbone et au chrome. 

Barres étirées pour la fabrication de 
broches. 

Fil machine pour ressorts de soupape. 


FRÉFILERIES AB GARPHYTTE : 

Fil « Oteva » trempé à l'huile spécial 
pour ressorts de soupapes. 

Corde à piano de haute qualité « Music 
Wire ». 

Fil tressé et simple pour sutures chi- 
de et acier inoxydable. 

il magnétique pour enregistrement 

« Recording Wire ». 


ACIERIES WIKMANSHYTTE BRUK AB : 
+ ou rapides et à outils de haute qua- 
ité. 
Barreaux traités et rectifiés « Cru Ex 
26 » à haute teneur en cobalt. 
Porte-outils pour barreaux traités. 


Usines AB S.K.F./Gôteborg. 

Tarauds et filières S.K.F. à filets recti- 
fiés. 
Appareils de contrôle de filetage. 


BOULONNERIE BULTFABRIKS AB. 


Boulons et écrous en acier inoxydable 
18/8 au Molybdène. 

Visserie et rivets en acier inoxydable 
18/8 au Molybdène 

Vis taraudeuses « Bufa » en acier au 
carbone et en acier inoxydable. 

Boulons et écrous en acier au carbone 
« Bufo 80 » R. kg/m* 80. 

Boulons et écrous en acier au carbone 
« Bufo 60 » R. kg/m? 60. 


Foire Néerlandaise 
Vochema 1952 


Rotterdam, 21 au 29 octobre 1952 

La Foire Royale Néerlandaise organise 
une grande Foire spécialisée de machines 
et appareils pour la production indus- 
trielle et le conditionnement dans FVin- 
dustrie de l'alimentation et des stimu- 
lants et les industries chimiques et phar- 
maceutiques. Elle portera le nom de 
« Vochema » sera tenue dans Îles 
halles « Alloy » à Rotterdam du 21 au 
29 octobre prochain. 


L'initiative de cette Foire a été prise 
par la Fondation € Vochema », qui com- 
prend le commerce et l’industrie des ma- 
chines et appareils mentionnés ci-haut. 
Son organisation a lieu en étroite colla- 
boration avec cette Fondation. 


Pendant la Foire, dans la matinée, une 
série de conférence sera tenue dans les 
salles de l’Institut pour Ja Navigation 
maritime et aérienne, qui se trouve à 
proximité du terrain de la Foire. L’Asso- 
ciation Chimique Néerlandaise et lIns- 
titut Royal des Ingénieurs ont promis 
leur collaboration à ce sujet. 


Les industries chimique, pharmaceuti- 
que et de l'alimentation ont pris un 
rand développement au Pays-Bas ces 
dernières années et à l'heure actuelle el- 
les comprennent plus de 10.000 entre- 
prises, dont le chiffre d’affaires annuel 
s'élève à plusieurs milliards de florins. 


Foire d'automne de Leipzig 
FOIRE TECHNIQUE. 


Elle comprend les groupes suivants 
machines génératrices d'énergie et de for 
ce motrice, pompes, compresseurs, garni- 
tures (fittings), thermotechnique, machi- 
nes textiles, véhicules, machines pour bâ- 
timent, installations Sanitaires, outils, 
instruments de mesure et de contrôle, 
machines lourdes, engrenages, produits 
fondus et forgés, équipements miniers et 
métallurgiques, électrotechnique,  radio- 
technique, machines à travailler le bois, 
cinéphoto-optique, mécanique de préci- 
sion, technique médicale, chimie, machi- 
nes pour les industries des aliments et 
des fins comestibles, machines-outils, 
machines pour bureaux, locomotives et 
wagons, grues et installations de trans- 
port, pour en citer uniquement les grou- 
pes les plus importants. Partie des ex- 
positions collectives étrangères sont aus- 
si prévues sur le territoire de la Foire 
Tochalgse, ainsi par exemple la Halle de 
l'Union soviétique qui, cette fois aussi, 
trouvera le plus vif intérêt des visiteurs. 


(Voir la suite page L) 
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POMPES DAUBRON 
57 avenue de la République, PARIS. — Tél.: Oberkampt 32-25 
CENTRIFUGES et à PISTONS, tous débits, toutes élévations, tous usages 


Société Anonyme 


O-POMPES 


POMPES MULTICELLULAIRES hautes pressions, 
de es, in Ai etc 
POMPES POUR LIQUIDES CHARGÉS. — POMPES A ACIDES 
ÉLECTR ibuti si 
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Capital: 576.000.000 fr. 
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LUNETTE D'ALIGNEMENT HUET 


@ Lecture directe en microns des écarts 
linéaires de planéité, d'alignement et de 
coaxialité. 


@ Précision de 3 microns jusqu’à 2 mètres 
et de 30 microns à 20 mètres. 


RÈGLE OPTIQUE HUET 
NIVEAU D'ATELIER HUET 
Notices détaillées sur demande - Tél.: BOTzaris 87-02 


SOCIÉTÉ GÉNÉRALE D'OPTIQUE 


76, Boulevard de la Villette, PARIS (XIX°) 


ROULEMENTSaBILLES 
PRÉCISION 


ROULEMENT EST 
EXAMINÉ ET GARANTI SILENCIEUX 


Agent général pour la France et les Colonies 


2, Rue de la Bourse - PARIS (2°) 
Téléphone : RiCHelieu 77-04 


Notre catalogue détaillé sera adressé sur demande 


de vileyse 


à engrenages el à vis 
sans fin,mulhplicateurs 
groupes 
moteurs -réducteurs 
moteurs-mulnphcateurs 


Vous faites de grandes séries ? 


Nos calibres réglables sont inusables 


Vous faites de petites séries ? 
Nos calibres inusables sont réglables 


30, Rue Eugène-Caron, COURBEVOIE - Tél. : DEF. 17-26 
(Anciens Etablissements GAUBAN) 
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FOIRE D'ECHANTILLONS. 


Les produits utilitaires et de consom- 
mation, exposés dans les palais du cen- 
tre de la ville, sont groupés comme suit: 
appareils d'éclairage, fournitures pour 
bureaux, produits chimiques, pharmaceu 
tiques et cosmétiques, articles de luxe, 
verrerie, articles de ménage, produits des 
arts et métiers, maroquineries, objets 
d'enseignements meubles, instruments de 
music, aliments et fins comestibles, pape- 
terie, porcelaine, faïence, poterie, bijou- 
terie, dons objets de métaux pré- 
cieux, chaussures, jouets, ornements pour 
arbre de Noël, articles de carnaval, arti- 
cles de sport, produits textiles et vête- 
ments, publications, publicité et embal- 
lages. Des maisons étrangères exposent 
aussi dans les palais du centre de la 
ville, 


Salon International 
de la Machine-Outil 


(Londres) 


Une Exposition Internationale de la 
Machine-Outil, se tiendra dans les vastes 
halls de l'Olympia du 17 septembre au 4 
octobre 1952. 


Les visiteurs y trouveront, en des 
stands couvrant un espace total de près 
de 25.000 m?, un ensemble complet de 
machines-outils, d'outillage, d'instru- 
ments de mesure et de machines à tra- 
vailler le bois. 

Près de 200 exposants montreront Îles 
meilleures machines construites en 
Grande-Bretagne, aux Etats-Unis et en 
d'autres pays d'Europe. 

Ce Salon de la Machine-Outil dépasse- 
ra en importance la grande exposition 
Le ere qui eut lieu à l'Olympia en 
948 et permettra de voir et de comparer 
les méthodes de fabrication les plus mo- 
dernes employées dans les principaux 
pays industriels. 


ARTOR 


AFFUTEUSE-RECTIFIEUSE 
UNIVERSELLE 


LA MOINS CHERE DES MACHINES 
UNIVERSELLES 


AGENT EXCLUSIF 
FRANCE - 


ETRANGER 
MASSON- 
MACTIL 
r. St-MAUR 
PARIS XI° 
Tél: VOL 09-76 


NORMALISATION 


“Procédés statistiques d’interpré- 
tation des séries d'observations” 

Le Comité Technique ISO/TC 69 « Pro- 
cédés statistiques d'interprétation de sé- 
ries d’observations », dont le secrétariat 
est assuré par les Pays-Bas, a tenu sa 
première réunion à Genève du 26 au 29 
novembre 1951. 

A cette réunion assistaient les déléga- 
tions des six pays suivants Belgique, 
France, Inde, Italie, Pays-Bas, Suisse. 

Les séances furent présidées par le 
Professeur FORBEsS (Pays-Bas). L'Institut 
International de Statistique était repré- 


senté par le Dr HamakEn, chef de la dé- 
légation des Pays-Bas. 

Les Etats-Unis n'étaient pas représen- 
tés officiellement. Mais le Dr DEMIxG, du 
Bureau Américain du Budget, à l'occa- 
sion d’un déplacement à VewDelhi, où 
devait se tenir une réunion de l'Institut 
International de Statistique, était venu à 
Genève à titre d'observateur. 

Le titre-objet proposé pour le Comité 
est : Procédés statistiques d'interpréta- 
tion de séries d'observations. Le but de 
ses études sera la normalisation de la 
terminologie et des techniques de présen- 
tation et d'interprétation des résultats 
d'essais, et plus généralement de toutes 
observations, notamment dans les domai- 
nes scientifique, industriel et économi- 
que. 
Dès le premier jour de la réunion, et 
aussitôt que le domaine des travaux eut 
été fixé, le Comité a commencé l'examen 
d'un document très étudié, préparé par la 
délégation néerlandaise, intitulé : « La 
présentation de séries de mesures ». 

Le Groupe de Travail A : Terminologie 
et Symboles a pris comme point de dé- 
art les normes françaises : NF X 05-001, 
NF X 05-002, NF X 05-003, NF X 05-004, 
FD X N° 05-010 concernant la terminolo- 
gie de la statistique et du calcul des pro- 
babilités. Après des discussions 
gées, le Groupe de Travail a proposé de 
définir au moyen de symboles et de for- 
mules mathématiques simples les notions 
suivantes : 

c? somme des carrés des écarts centrés 

nombre total des éléments de la population 
somme des carrés des écarts apparents 
nombre total des observations 
somme des carrés des écarts apparents 
nombre total des observations diminué d'une unité 


n — eHectif de l'échantillon 
moyenne arithmetique de l'échantillon 

w — plus grande moins plus petite valeur de l'échantillon 
v — degré de liberté 


(Voir la suite page Lit) 
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BREVETE SGD.G. 


EN EMPLOYANT LES DOUILLES 
| D'ARTICULATION. BAGUES ET 
GOUPILLES ÉLASTIQUES 


de a que L'on mal à 
INDISPENSABLE 


“= DANS TOUTES LES INDUSTRIES DE PRÉCISION 
TEXTILES - LABORATOIRES - SALLES D'ÉSSAIS 
BUREAUX D'ÉTUDES ET DE RECHERCHES -EXPERTISES, 
Brevete S.G.D.G. 
MAISON FONDEEF EN 1929 
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Utilisez nos 


Appareils à Moleter, Auto-Centreur équilibrés 


Brevetés 5. G. D.G. 


MODÈLES 


© Pour Tours Parallèles: 
aucun effort sur la pièce - aucune réaction ni sur la broche, ni sur la vis du chariot 
transversal - moletage droit au croisé avec les mêmes molettes - rapidité 3 lois 
plus grande - capacités : 3-25, 25-50, 50-75, 75-100, 100-150, 150-200, 


© Pour Tours Automatiques et Révolvers: capacité: 3-25, 25-50. 
@ A main : capacité ; 10-100 


VIERGE 
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LEVALLOIS-PERRET 
(Seine) 


PER. 02-02 


R. C Seine 321-484 | 
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PERCEUSESe PERCEUSES-TARAUDEUS| 
TARAUDEUSES €e SCIES À RUBANS e ETC 


SYDÉRIC - 29, Crs A.-Briand,LYON-StClair ÎR 
EN VENTE CHEZ TOUS LES MÉGOCIANTS EN MACHINES-OUTILS 


ARNOUX & MAUNY 


55, Bld Romain Rolland. Montrouge (Seine) Alé 03-15 


30 ANS D'EXPÉRIENCE ET DE SPÉCIALISATION 
4.000 MACHINES EN SERVICE 


, 3 MODÈLES. CAPACITÉ MAX. 600x600 


MACHINES A SCIER 


DRESSEURS MEULES 


RECTIFIEUSES 


ORDINAIRES et CENTERLESS 


/ ROX er REM 


POUR MEULES d'AFFUTAGE 


RONDO 
 M.SCHMEDER 


à SAINT-OUEN (Seine) - 1, rue du Planty - Tél. CLI. 14-30 
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LE 

Caractères de brevetabilité 

,. 
notamment dans l’industrie 
LA LA 
chimique 

Le Tribunal Civil de la Seine a rendu 
le 28 avril 1949 un jugement très inté- 
ressant dans une affaire Geigy contre 
Agir. 

Ce jugement est devenu définitif par 
acquiescement des deux parties ; il com- 
porte des enseignements remarquables au 
point de vue juridique. 

Chapitre 1 
SUR LE PRINCIPE DE L'APPLICATION NOUVEL- 

LE DE LA DÉCOUVERTE D'UNE PROPRIETE 

D'UN CORPS CHIMIQUE. 

1° Le Tribunal rappelle en termes ex- 
cellents les conditions que doit réaliser 
une application nouvelle de moyens con- 
nus pour être brevetable : 

« Attendu qu'il peut en être ainsi si, 
en employant des moyens connus, tels 
qu'ils sont connus, sans même rien y 
changer, un résultat différent de celui 
qu'ils avaient produit jusqu'alors à pu 
être obtenu ». 

2° Ensuite le Tribunal applique ces re- 
marques générales à lindustrie chimi- 
que : 

« Attendu qu'en recherchant les pro- 
priétés d’un corps chimique, en recon- 
naissant et révélant une propriété in 
connue jusqu'alors, qui permet d’ap- 
porter à l'industrie un produit nou- 
veau, son auteur fait une application 
industrielle nouvelle de ce produit 
puisqu'il crée un véritable produit 
nouveau en raison de la fonction nou- 
velle de ce produit ». 


RAR A 


UN INSECTICIDE NE CONSTITUE PAS UN RE- 
MÈDE AU SENS DE LA LOI FRANÇAISE SUR LES 
BREVETS ET RESTE PAR CONSÉQUENT ESSEN- 
TIELLEMENT BREVETABLE. 

Voici un attendu très clair : 


Chapitre 11 

« Attendu qu’il n’est pas justifié des 
propriétés curatives et préventives 
du. ; qu’il a été établi, par des tra- 
vaux scientifiques qui font autorité, 
que si ce produit détruit les insectes 
et parasites porteurs de bacilles, il de- 
meure sans action sur les bacilles ; 
qu’il est done sans effet sur la patho- 
logie humaine ; qu'il apparait et doit 
être considéré comme un produit d’hy- 
giène protecteur de la santé publique 
par la destruetion de petits animaux 
qui servent de véhicule aux microbes, 
cause déterminante de certaines mala- 
dies, mais non comme un remède à ces 
maladies ». 


A 


Chapitre III 

DIFFERENCES ENTRE LES LEGISLATIONS 
FRANÇAISE ET ETRANGÈRES. 

Le Tribunal applique une jurispruden- 
ce tout à fait constante en la matière à 
savoir l'indépendance complète des déci- 
sions de justice françaises vis-à-vis des 
décisions des Administrations ou des 
Tribunaux Etrangers, ainsi il a été rédi 
gé l’attendu suivant : 

« Attendu qu'il doit être précisé que 
« la société X.., ne saurait valoriser son 
« invention en France en faisant état de 
« brevets par elle obtenus à l'étranger, no- 
« tamment dans des pays à examen préa- 
« lable ; qu'il existe, entre les législa- 
« tions de ces pays et celle française, des 
« différences fondamentales ». 

C'est là une décision sage en accord 
d’ailleurs avec une jurisprudence cons- 
tante. 

CONCLUSIONS 

Le Jugement du Tribunal Civil de la 
Seine, 3° Chambre, du 28 avril 1949 com- 
porte des principes intéressants 

1° reconnaître la propriété aouvelle d'un 
corps connu et l'appliquer à l'obten- 
tion d'un résultat industriel, c'est faire 
une application nouvelle et brevetable 
d'un moyen connu. 

2° un insecticide ne constitue pas un 
remède au sens de la loi française et res- 
te par conséquent brevetable. 


3° la législation française est diffé- 
rente des législations étrangères, de sorte 
que les décisions administratives ou ju- 
diciaires rendues à l'étranger ne peuvent 
déterminer les décisions des Tribunaux 
français. 


Propriété Industrielle 
Possibilités offertes 
par l’Allemagne occidentale 


1° Par une loi en date du 20 décembre 
1951, l'Allemagne Occidentale a rétabli 
l'examen préalable, tel qu’il était prati- 
qué avant guerre, pour toutes les de- 
mandes de brevets d'invention déposées 
à partir du 1® janvier 1952. 


2° Le Patentamt de Berlin, après avoir 
reconstitué toutes ses archives, a organi- 
sé un service de recherches qui donne 
dans un délai de quelques semaines et 
pour des frais minimes des renseigne- 
ments très précis sur l'étendue de la 
nouveauté d’une invention. 

17 CAS. — Vous désirez être rensei- 
gné sur l'étendue de la nouveauté de 
votre invention et vous avez intérêt, pour 
des raisons d'ordre commerciale, à obte- 
nir une protection en Allemagne Occiden- 
tale : Dépôt d'une demande de brevet. 

> CAS. — Vous désirez être renseigné 
sur l'étendue de la nouveauté de votre 
invention ou d'un brevet concurrent mais 
vous n'avez pas intérêt à être protégé en 
Allemagne Occidentale : Recherche par le 
Patentamt de Berlin. 

CONCLUSION 

L'Allemagne Occidentale offre deux 
outils très puissants aux inventeurs et 
aux Industriels 

1° Etude de la nouveauté et protection 
de votre invention Dépôt d'une de- 
mande de brevet, 

2° Etude de la nouveauté de votre in- 
vention ou d'un brevet concurrent : Re- 
cherche par le patentamt de Berlin. 
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AS 78 & 80, rue des Cascades 
COLLETAGE GÉNÉRAL PARIS 20° - MEN. 65-68 


TECHNICIENS ! 
AVIATEURS ! 
GARAGISTES ! 
CHEFS D'ENTRETIEN! AUTOMOBILISTES! 


MEÉCANOPHONE 


SYSTEME SARFU 


vous permettra le DIAGNOSTIC facile 
et sûr des anomalies dons lo marche de 
TOUTES VOS MACHINES 
Simple, pratique, évite tous tatonnements, 
erreurs, accidents. Economise temps et argent 


Demondez notice et référencer 


ETS _SARFU 


17, rue des Gobelins 
PARIS 13° 


VISAGPANSCREUX  TIGES FILETÉES 
TÈTES CYLINDRIQUES EN TOUTES LONGUEURS ND 
ET SANS TÊTE ACIER LAITON à 


FRAISEUSES UNIVERSELLES 


MACHINES A AFFUTER LES FRAISES 
FRAISEUSES VERTICALES 
PETIT OUTILLAGE MECANICIEN 


FRAISES 


218, Rue Lafayette, PARIS NORD 30 54 
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PERCEUSES SENSITIVES DE 15 À 32 ». 
PERCEUSES A DESCENTE AUTOMATIQUE DE 23 
PERCEUSES MULTIBROCHES DE 2 A 6 BROCHES, TOUTES CAPACITÉS. 
TÊTES DE PERÇAGE MULTIPLES. 

UNITÉS DE PERÇAGE. 

MACHINES À PERCER SPÉCIALES POUR TRAVAUX DE GRANDE SÉRIE 


ÉTUDE ET RÉALISATION DE TOUTES MACHINES-OUTILS. 


MACHINES SPÉCIALES. 
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4 ET 6, RUE EUGENE-JUMIN 
PARIS-19+ - TÉL. : BOT. 67-07 


2° EXPOSITION EUROPÉENNE DE LA MACHINE-OUTIL 
HANOVRE 1952 


Du programme de fabrication WALDRICH, Siegen, seront exposées les machines suivantes 
{ 


| Raboteuse à deux montants à 1 Tour à cylindres 
grand rendement 1,25 x1,25 X3 m. Hauteur de pointes 400 mm. 
1 Fraiseuse-Raboteuse combinée 1 Fraiseuse-écrouteuse de lingots 
3,2X3*8 m. de toutes formes jusqu'à 800 mm. de (3 
1 Tour rapide à grand rendement | Rectifieuse à cylindres 
hauteur de pointes 700 mm. avec 800 mm. de (). 


vec plaisir nous ettendens 
votre visite à notre bond: 1116. 12 


(WALDRICH SIEGEN. 


Agents Exclusifs: ETABLISSEMENTS GEORGES JOFFE 


45, Rue de la Chaussée d’Antin Tél. : TRinité 37-77 
PARIS IX: (lignes groupées) 
Le Gérant : F. DUNOD 92, rue Bonaparte, Paris 6°. — Imp. Générale du Centre, 129, r Bergson, St-Etienne 16, rue Pigalle, Paris - (9e) 
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